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El presente proyecto tiene  puesto el enfoque de la necesidad básica 
alimenticia en el sector Oasis del sur donde los pobladores se han visto en la 
necesidad de consumir un producto básico como es el pan de panaderías 
externas al sector, las cuales no brindar a los sitios de expendios 
(Supermercados y tiendas)  un producto que satisfaga las necesidades  del 
consumidor final, Por ende se ha visto la necesidad de diseñar una 
panificadora industrial la cual cumpla con las expectativas de los pobladores. 
 
El diseño de la panificadora industrial es el primer paso para después de tener 
los recursos económicos suficientes se la pondrá en funcionamiento en el 
sector Oasis del Sur, dando a lugar como la primera panificadora industrial en 
el sector indicado anteriormente. 
DESCRIPTORES: DISEÑO INDUSTRIAL/INGENIERIA DE 
PROYECTO/PROCESOS/ COCCION/ LEUDADO/ AMASADO/ARTICULOS 
DE INEN/ SEGURIDAD INDUSTRIA/RIESGOS FISICO/RIESGOS 
QUIMICO/RIESGOS ERGONOMICOS/RIESGOS 












Thisprojecthasputthefocusonthe basic needof food in theareaOasisdel Sur 
whereresidentshaveseen the 
needtoconsumeacommoditysuchasbreadbakeriesoutside the sector, which do 
not providesitesoutlets (supermarketsand shops) a product that meets theneeds 
of the end, thereforehasbeenthe need to designabakeryindustrywhichmeets the 
expectationsof the people. 
 
The design of thebakeryindustry is thefirststepafter you 
havesufficientfinancialresourcesitwill start operating in the sector Oasis del Sur, 










INTRODUCCION   AL DISEÑO DE LA PANIFICADORA 
1.0 INTRODUCCION 
El diseño de la industria panificadora permite conocer de cerca los 
procesos que la involucran en pos de lograr un crecimiento productivo y 
por ende una mayor productividad. Por consiguiente existen factores 
internos y externos que se vinculan directamente con los procesos 
productivos, esto es marketing, procesos, producción, control de calidad, 
seguridad industrial y ocupacional  y fundamentalmente el cliente que es 
quien calificara la calidad del producto terminado. 
La industria panificadora se localizara en un área geográfica estratégica y 
que tendrá una gran afluencia de clientes que demandara el producto con 
la ventaja de que se hizo un reconocimiento del sector en su totalidad sin 
encontrarse una panificadora que conlleva competencia, no existe otra 
planta de producción industrial ni artesanal que sea un obstáculo 
comercial o competencia. 
En el reconocimiento del sector del área en cuestión y donde va a estar 
ubicada la industria panificadora, lo  que se pudo determinar que 
existen muchos sitios de abastos y de expendio de este producto tal es el 
caso de supermercado, tiendas, que son abastecidos por productores 
artesanales externos al sector, constituyéndose esto si en una ventaja por 
cuanto los lugares de expendio podrán acceder  de manera inmediata al 
requerimiento que ellos demanden dado los mecanismos de comercio que 




En  el sector Oasis del Sur y sus  alrededores no existe una panificadora 
que aporte  al consumo de la población que se asienta en este sector a 
través de  la elaboración y comercialización del pan. Razón esta que llevo 
a los dueños de los sitios de expendio (Supermercados y tiendas)  a 
ubicar a una industria o un fabricante artesanal que aunque no esté 
asentado en  el sector pueda abastecerles de este producto de primera 
necesidad y consecuentemente pueda satisfacer las necesidades 
alimenticias de la población del sector. 
Por lo anotado se procedió analizar esta realidad y buscar mecanismos y 
formas que permitan satisfacer las necesidades alimenticias de este 
sector, para ello se procedió con un anteproyecto  y a través de 
conversaciones mantenidas con la directiva del sector  se dio que la 
concertación real de este ´proyecto sería una gran alternativa a favor de 
los habitantes del sector así como también para los dueños de los 
negocios que se encargarían de expedir el producto al cliente final.  
 
1.2 Descripción del Proyecto 
 
 
La industria manufacturera tendrá que tener un crecimiento paulatino en 
el tiempo y será uno de sus principales objetivos la producción de pan 
fabricado bajo estándares de calidad que garantice su deleite sino 




Para tal objetivo es importante, necesario e imperativo el concebir a la 
planta de manera técnica y bien administrada en la cual los procesos que 
se llevan a cabo en la elaboración del pan están soportados por las norma 
de calidad que se ajustan a este tipo de producción. El conocimiento en 
materia industrial será un aporte significativo y de notable importancia 
durante la construcción,  equipamiento y puesta en marcha de esta 
industria de gran envergadura 
 
1.3 Objetivo General: 
 Diseñar una  industria panificadora que cumpla la necesidad  en el 
sector  Oasis del Sur  en favor de satisfacer  las necesidades alimenticias 
en el sector. 
1.4 Objetivos específicos: 
 Realizar un estudio de mercado en el  sector a poner panificadora. 
 Diseñar la planta industrial. 
 Diseñar los procesos a utilizar en la planta. 
 Realizar un  plan de contingencia de seguridad y mantenimiento. 
 Realizar  diagramas de flujo de procesos. 
 Elaborar de estudio de factibilidad técnico-económica para 
establecer     la rentabilidad del proyecto. 






1.4 Alcance del Proyecto 
 
El diseño de la planta permitirá esquematizar de manera técnica las 
distintas áreas por la que tiene que avanzar la materia prima hasta 
convertirse en producto terminado en cualquiera de sus formas tamaños 
colores y sabores.  
Con la finalidad de dar seguridad a los trabajadores de la planta es 
necesario instaurar  un sistema de seguridad industrial a favor del obrero.  
Una capacitación continua sobre diferentes temas técnicos que son 
necesarios cumplir a cabalidad a fin de garantizar la calidad y la seguridad 
del producto. 
1.5 Justificación 
Convertirse en un proyecto de desarrollo social y económico que satisfaga 
las necesidades de alimentación de la población localizada en el sector 




La investigación se  enmarca dentro de un ambiente de fabricación 
basada en pedidos de fabricación por parte del cliente para luego ser 
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convertidos en órdenes de trabajo las cuales dan inicio a la activación de 
los procesos productivos de fabricación  
 
 
1.7 Estudio de mercado 
La ubicación geográfica de la planta está basada en un análisis  
preliminar de cercanía a los sitios de abastos con la finalidad de satisfacer 
las necesidades del cliente en el menor tiempo posible a si como también 
la entrega del producto en excelentes condiciones. 
El volumen de producción está basado en la información obtenida de os 
sitios de abastos (supermercados y tiendas)  
Por lo anteriormente indicado se ubicara en el sector oasis del sur calle E 
S39-71 y Avenida Oswaldo Hurtado. 
La industria se proyecta como una panificadora para cubrir las 
necesidades de pan de casa y otros productos derivados de la harina de 
trigo  en el sector Oasis del sur y sus alrededores, y que  a pesar de la 
crisis económica, al alza general de precios, seguirá siendo un producto 
con una demanda creciente. 
1.8 Los Promotores 
Los mentalizadores y el equipo de profesionales encargado de la creación 
y puesta en marcha de la industria son personas de un alto conocimiento 
técnico y de mucha experiencia en el ámbito de manufactura. 
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El personal operario será el conductor activo a través de las actividades 
técnicas que desarrollara en cada uno de los procesos involucrados en la 
línea de producción. 
1.9Misión 
Nuestra misión es brindar un producto de  calidad en favor de alcanzar 
niveles altos de satisfacción de producto alimenticio cuidando la salud a 





Ser la mejor industria en el  sur  de la ciudad de Quito reflejada no solo en 
la calidad del producto sino en los altos niveles de producción basado en 













DISEÑO DE LA PLANTA INDUSTRIAL 
 
2.1 LEGALIZACION JURIDICA Y COMERCIAL DE LA INDUSTRIA 
CRISPAN 
 
Con la finalidad de hacerle tangible al proyecto, es necesario diligenciar 
los primeros pasos esto es su legalización jurídica y administrativa en las 
instituciones del estado a fin de que su operación técnica y comercial esté 
amparada bajo los principios legales que demandan el estado 
ecuatoriano. 
La industria PulupaLluglla S.A  en su acta de constitución señala que su 
razón social se basa en la adquisición de materia prima para la 
elaboración de pan, su producción y comercialización a gran escala.  Las 
siglas que identificaran a la industria serán CRISPAN y será publicitada 
par su reconocimiento por parte del cliente consumidor a través de su  
logotipo del a industria crispan  se lo ilustra a continuación: 
 



















Es necesario detallar  el funcionamiento de cada uno de los puestos 
designados en “CRISPAN” 
 
DIRECTOR.-Es el  administrador general encargado de tener un control 
total de la compañía, con la firme responsabilidad de tomar decisiones en 
cualquiera de las áreas que demanden de este requerimiento. Todo ello a 
favor de lograr un crecimiento económico, comercial, y productivo a gran 
escala.              
 





COMPRA  Y 
PROVEEDORES 
PRODUCCION, PROCESOS Y 
CALIDAD 
Figura 2.2: Organigrama de CRISPAN Figura2. : Organigrama de I  
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tiene la responsabilidad de controlar  la producción, vigilar que los 
procesos de la fabricación se lleven a cabo siguiendo las normas de 
calidad que garanticen un producto de excelentes condiciones para el 
consumo humano.  
CONTABILIDAD Y FINANZAS.- El personal de esta área es de gran 
importancia puesto que constituye el equipo de apoyo para el conjunto de 
la empresa pues está encargada de la vinculación tanto con los 
proveedores como con los clientes en términos financieros.  
 
ADQUISICIONES.- El personal del área tiene la gran responsabilidad de 
buscar proveedores calificados con un alto ranquing de servicio y entrega 
a tiempo de la materia prima. Esto es necesario e importante puesto que 
para ejecutar una orden de producción por parte del personal de la planta 
es necesario que esta cuente con la materia prima necesaria y en el 
momento requerido. El personal de esta área juega un rol muy 
sobresaliente dentro de la compañía puesto que está encargada de la 
atención al cliente, implementar campañas de marqueting, crear cartera 
de clientes hacer un seguimiento a los clientes y buscar nuevos clientes, 
puestos que estos serán quienes den lugar a la generación de los pedidos 
de fabricación al interior del contexto empresarial. 
 
2.3  Maquinaria  y Equipos de Producción 
Horno  de Pan.-Es el equipo que sirve para cocer el producto, el cual 
permite una un calentamiento homogéneo del producto, por ende una 
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cocción equitativa  y que se ajusta a las normas de calidad. Es 
importante y muy necesario puesto que constituye el equipo más 
importante dentro del proceso productivo y su capacidad dependerá 
del número de unidades requeridas por el cliente. 
2.3.1 TIPOS DE HORNO EN LAS PANIFICADORAS. 
 
Los hornos de acuerdo a su construcción se clasifican en:  
 Mampostería   
 Metálicos  
 Combinados.- Según la forma en que reciben el calor, los 
hornos se dividen en: 
o Hornos de calentamiento directo  
o Hornos de calentamiento indirecto  
 
2.3.2 HORNO METÁLICO DE PANIFICADORA CRISPAN. 
 
El horno a utilizarse en la panificadora CRISPAN es metálico cuyo piso 
es fijo. Es construido con paredes dobles de hierro negro, galvanizado, 
para su larga duración es de acero inoxidable en el interior, ya que no 
corroe. El acero corriente es utilizado en el exterior. Los quemadores 
del horno son gas.  
 
Las puertas, abren y cierran las cámaras de cocción.  
El panel, lugar donde están los quemadores para gas del horno. 
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En los hornos de panadería se pueden hornear todos los diferentes 
tipos de pan como francés, pan de molde, pan dulce de todas clases, 
desabrido, pasteles, etc. Y alguna clase de comidas que se quisieran 













 Este equipo permite Mezclar todos los ingredientes en forma 
homogénea, hasta que la masa alcance su punto de flexibilidad y 
elasticidad deseadas. 
La velocidad de la amasadora es de 110 vueltas por minuto, pues es solo 
de una sola velocidad,  permitiendo el  uso de  cualquier tipo de 
combinaciones de  harinas. 





Actualmente, todos los establecimientos en la fabricación de pan, se 
valen de maquinaria y ayuda mecánica. De este modo se elimina 
mucho trabajo costoso y pesado, ayuda a aumentar la productividad y 
la uniformidad, asegurando la calidad del pan en condiciones más 
higiénicas y compensa en muchos casos la escasez de mano de obra. 
Este equipo, de construcción robusta de fundición de aluminio, cuba y 
horquilla de amasado de acero inoxidable, tapa de protección de 
policarbonato, está destinado a un uso profesional: hoteles, 
restaurantes, pizzerías, panaderías. El equipo  está particularmente 
adaptado para la preparación de masas duras como masas para pan, 
fondos de tarta, pizzas. La amasadora es ideal para la preparación de 
todo tipo de repostería, bollería y panadería.  
 
 
2.4.1 Operación de la amasadora 
Basta con una persona para manipular el aparato. Para que la 
utilización sea más cómoda, se recomienda colocar el aparato sobre 
una mesa o una superficie de trabajo fijo, de forma que el panel de 
mandos esté enfrente del usuario (altura recomendada: 90 centímetros, 
adaptable según el usuario). Conexión eléctrica: La alimentación 
eléctrica del aparato está disponible en 1 voltajes monofásicos: 110-
120 V, 50/60 Hz. Protección de línea: el aparato debe conectarse a una 
toma de corriente estándar de 2 polos + tierra por seguridad. La 
instalación debe contar con un disyuntor diferencial y un fusible 
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calibrado a 16 A.  
 
2.4.2 Componentes de la amasadora 
1. Tapa de protección 
 2. Dedo de bloqueo que permite la basculación del conjunto reductor y 
horquilla, con los 2 tornillos desbloqueados.  
3. Dos tornillos de bloqueo del conjunto reductor y horquilla 
 4. Interruptor  Marcha/Paro de falta de tensión con disyuntor térmico, de 







2.4.3 Utilización de Amasadora 
1. Enchufar el aparato conectando el cable de alimentación a la toma 
de corriente.  
2. Colocar la horquilla en el eje de salida del reductor (alinear la 
bayoneta con la ranura).  
3. Hacer pivotar el reductor ajustándolo en su posición baja (horquilla 
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en la cuba)  
    4. Bloquear el reductor mediante el tornillo.  
    5. Llenar la cuba con los ingredientes necesarios.  
    6. Poner la tapa de protección.  
    7. Accionar el interruptor Marcha/Paro para iniciar el amasado.  
 
 
Figura2.5: Plano de Amasadora 
 
2.5 Mesa de trabajo 
Dentro del equipo de trabajo de la panificadora CRISPAN, esta mesa 
debe conservarse siempre en buenas condiciones (limpia, nivelada y libre 
de objetos extraños), debe de estar bien asegurada ya que con el uso se 
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va aflojando. La estructura es de acero inoxidable por su facilidad de 
movimiento en la producción de producto final.  Se puede mejorar 
poniéndoles una plancha de formica encima bien ajustada, esto da lugar a 
que se pueda lavar periódicamente, porque el trabajo limpio no solo 
mejora la producción, sino que elimina los desperdicios que significan 
pérdidas económicas. Cuando se limpie la mesa se debe de hacer con el 




Las latas a utilizarse en la panificadora CRISPAN son 10,  donde el 
producto será colocado para la cocción, en cada lata ingresa un 
promedio de 25 unidades del producto. Una de las características de la 
latas es que es de metal mate y oscuro por lo tanto absorbe rápidamente 
el calor y causa la formación de una corteza más morena y más gruesa. 
Los moldes con revestimiento de teflón evitan que el pan se adhiera al 
molde y facilitan el aseo de este.  
 
2.6.1 Usos de latas 
Las latas como los moldes tienen infinidad de usos, dado a la gran 
variedad de panes que se hornean, también sirven de recipientes donde 
se coloca la masa para su fermentación previamente a su cocción. Sin 
estos utensilios sería casi imposible sacar panes de diferentes formas y 
tamaños, por eso es recomendable hacer el mejor uso de ellos, como 
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primera medida no abollarlos, principalmente los moldes de panes 
especiales porque después se dificulta mucho la sacada quedando 
pedazos de pan dentro del molde. El mismo cuidado debe tenerse con 
las latas, pues con facilidad se quiebran o doblan. 
2.6.2 Limpieza de latas 
Antes de comenzar el trabajo se deben limpiar latas ya que siempre cae 
sobre ellos algo de polvo entre cada jornada de trabajo. Además, a 
veces quedan restos de pan adheridos a las latas y esto es perjudicial si 
se incorpora una masa nueva. Dado el uso de utensilios es conveniente 
lavarlos con regularidad y usar un detergente adecuado y antiséptico 
para eliminar la grasa y destruir las esporas de hongos y cualquier 
germen patógeno que pudiera quedar adherido. Al limpiar las latas es 
conveniente usar trapos gruesos, tratar de hacerlo con la mano es 









2.7 Balanzas y equivalencias 
Todos los ingredientes que se utilizan en producción, deben ser pesados 
cuidadosamente. Es conveniente que todo panificador dentro de su 
equipo de trabajo debe contar con una balanza y un equipo de pesas 
que le permitan determinar con exactitud la proporción de los 
ingredientes. La balanza o báscula de plataforma con brazo para 
trabajos pesados, es una de las más usadas para pesar grandes 
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cantidades de ingredientes. La balanza usada en la panificadora es la 
llamada romana de mostrador, también son utilizadas balanzas de 
dinamómetros y pequeñas básculas, que dan directamente el número de 
libras y de onzas que pesan los artículos. Las principales razones para 
pesar exactamente los ingredientes son:  
 Las características del pan no cambian  
 Se obtiene una cantidad constante de pan  
 Se obtiene la misma calidad  
 Personas diferentes harán la misma clase de pan  
 Los tiempos de fermentación son uniformes  
 Mejor control de costos Los aparatos modernos pesan en 






Figura 2.7: Balanzas 
 
 
2.8 Cubeta o Tina 
Es el instrumento donde se podrá alojar la masa después de haber sido 
amasada. 
También existirán recipiente de plásticos pequeños los cuales permitirán 
coger los ingredientes para poderlos pesar es sus respectivas balanzas. 
 
2.9 Riesgos de la maquinaria 
La identificación inicial de los riesgos es un proceso mediante el cual se 
obtienen la información necesaria para estar en condiciones de tomar 
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una decisión apropiada sobre la adopción de acciones preventivas y 
sobre el tipo de acciones que deben adoptarse. A su vez es un proceso 
mediante el cual se reconoce que existe un riesgo y se definen 
explícitamente sus causas y características. 
 
La materialización de un riesgo puede generar consecuencias diferentes, 
cada una con su correspondiente probabilidad. Es decir, las 
consecuencias normalmente esperables en un determinado riesgo son las 
que presentan mayor probabilidad de ocurrir, aunque  es concebible que 
se producen daños externos con una probabilidad menor. Por esta razón  
a continuación se exponen los riesgos que se presentan dentro del 
establecimiento tanto para los trabajadores como para los clientes y 
visitantes. 
 
Como es de conocimiento general  de la personas los riesgos existentes 
dentro de una panificadora y en la vida cotidiana son los riesgos a 
quemaduras, cortes, golpes, caídas, eléctricos… por lo tanto en este tema 
se va a tratar de manera general al Riesgo de Incendio, Riesgo Eléctrico, 
Riesgo de Caídas al mismo Nivel y a Distinto Nivel, Riesgo de Cortes… 
por lo tanto empezaremos dando la definición  de riesgo  a continuación: 
 
2.10 RIESGOS 
Es la probabilidad de que suceda un evento, impacto o consecuencia 
adversos. Se entiende también como la medida de la posibilidad y 
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magnitud de los impactos adversos, siendo la consecuencia del peligro, y 
está en relación con la frecuencia con que se presente el evento. 
Es una medida de potencial de pérdida económica o lesión en términos 
de la probabilidad de ocurrencia de un evento no deseado junto con la 
magnitud de las consecuencias.  
2.10.1 TIPOS DE RIESGOS 
 Riesgos físicos 
 Riesgos químicos 
 Riesgos biológicos 
 Riesgos ergonómicos 
 Riesgos psicosociales 
 
2.10.2 RIESGOS FÍSICOS. 
Su origen está en los distintos elementos del entorno de los lugares de 
trabajo. La humedad, el calor, el frío, el ruido, etc. pueden producir 
daños a los trabajadores 
2.10.2.1Ruido 
El sonido consiste en un movimiento ondulatorio producido en un medio 
elástico por una fuente de vibración. La onda es de tipo longitudinal 
cuando el medio elástico en que se propaga el sonido es el aire y se 
regenera por variaciones de la presión atmosférica por, sobre y bajo el 
valor normal, originadas por la fuente de vibración. 
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La velocidad de propagación del sonido en el aire a 0 ºC es de 331 metros 
por segundo y varía aproximadamente a razón de 0.65 metros por 
segundo por cada ºC de cambio en la temperatura. 
Existe un límite de tolerancia del oído humano. Entre 100-120 db 
(Decibeles), el ruido se hace inconfortable. A las 130 db se sienten 
crujidos; de 130 a 140 db, la sensación se hace dolorosa y a los 160 db 
el efecto es devastador. Esta tolerancia no depende mucho de la 
frecuencia, aunque las altas frecuencias producen las sensaciones más 
desagradables.  
Los efectos del ruido en el hombre se clasifican en los siguientes: 
 Efectos sobre mecanismo auditivo. 
 Efectos generales. 
Los efectos sobre el mecanismo auditivo pueden clasificarse de la 
siguiente forma: 
 Debidos a un ruido repentino e intenso. 
 Debidos a un ruido continuo. 
Los efectos de un ruido repentino e intenso.- Corrientemente se deben 
a explosiones o detonaciones, cuyas ondas de presión rompen el tímpano 
y dañan, incluso, la cadena de huesillos; la lesión resultante del oído 
interno es de tipo leve o moderado. El desgarro timpánico se cura 
generalmente sin dejar alteraciones, pero si la restitución no tiene lugar, 
puede desarrollarse una alteración permanente. Los ruidos esporádicos, 
pero intensos de la industria metalúrgica pueden compararse por sus 
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efectos, a pequeñas detonaciones. 
Los efectos de una exposición continua, en el mecanismo conductor 
puede ocasionar la fatiga del sistemaosteomuscular del oído medio, 
permitiendo pasar al oído más energía de la que puede resistir el órgano 
de Corti. A esta fase de fatiga sigue la vuelta al nivel normal de 
sensibilidad. De esta manera el órgano de Corti está en un continuo 
estado de fatiga y recuperación. 
Esta recuperación puede presentarse en el momento en que cesa la 
exposición al ruido, o después de minutos, horas o días. Con la 
exposición continua, poco a poco se van destruyendo las células ciliadas 
de la membrana basilar, proceso que no tiene reparación y es por tanto 
permanente; es por estas razones que el ruido continuo es más nocivo 
que el intermitente. 
Existen, además, otros efectos del ruido, a parte de la pérdida de 
audición: 
Trastornos sobre el aparato digestivo. 
Trastornos respiratorios. 
Alteraciones en la función visual. 
Trastornos cardiovasculares: tensión y frecuencia cardiaca. 
Trastorno del sueño, irritabilidad y cansancio. 
Los estudios de ruidos que se presentan en la práctica son por lo general 




 Investigaciones Sumarias para una primera aproximación a 
un problema dado. Con este objeto se utilizan instrumentos 
simples, de sensibilidad limitada. 
 Estudio de las Características del ruido para determinar sus 
posibles efectos nocivos. Los instrumentos requeridos para este 
tipo de trabajo son el decibelímetro y el analizador de bandas de 
octavas. 
 Estudios de Investigación o con fines de control del ruido. Se 
requieren en este caso, además del decibelímetro y analizador de 
bandas, otros equipos e instrumentos accesorios según la 
naturaleza de los factores que se desean precisar, especialmente 
si se trata de un estudio exhaustivo de la fuente de ruido. 
Además de esto se debe evaluar el riesgo del ruido, y para esto se 
requieren tres tipos de información: 
  Niveles de ruido de una planta y maquinaria. 
  El modelo de exposición de todas las personas afectadas 
por el ruido. 
  Cantidad de personas que se encuentran en los distintos 
niveles de exposición. 
En el caso de la panificadora  crispan teniendo en cuenta estos puntos se 
puede observar y determinar que este tipo de riesgo físico como lo es 
ruido existe en la mescladora, pero no es un ruido tan fuerte el cual deba 
utilizar implemento de  seguridad cono tapones u orejeras. También 
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debemos tener en cuenta que es  un ruido dotado por instantes duraderos 
por lotes pequeños de 10 minutos-15 minutos, por ende se debe realizar 
un estudio de audiometría a los colaboradores anualmente y verificar su 
desarrollo auricular y si e caso se puede observar una anomalía se debe 
tomar acciones puntuales para el colaborador  y la maquinaria. 
2.10.2.2 Temperatura 
Existen cargos cuyo sitio de trabajo se caracteriza por elevadas 
temperaturas, como en el caso de proximidad de hornos siderúrgicos, de 
cerámica y forjas, donde el ocupante del cargo debe vestir ropas 
adecuadas para proteger su salud. 
En el otro extremo, existen cargos cuyo sitio de trabajo exige 
temperaturas muy bajas, como en el caso de los frigoríficos que requieren 
trajes de protección adecuados. En estos casos extremos, la insalubridad 
constituye la característica principal de estos ambientes de trabajo. 
La máquina humana funciona mejor a la temperatura normal del cuerpo la 
cual es alrededor de 37.0 grados centígrados. Sin embargo, el trabajo 
muscular produce calor y éste tiene que ser disipado para mantener, tal 
temperatura normal. Cuando la temperatura del ambiente está por debajo 
de la del cuerpo, se pierde cierta cantidad de calor por conducción, 
convección y radiación, y la parte en exceso por evaporación del sudor y 
exhalación de vapor de agua. La temperatura del cuerpo permanece 
constante cuando estos procesos compensan al calor producido por el 
metabolismo normal y por esfuerzo muscular. 
Cuando la temperatura ambiente se vuelve más alta que la del cuerpo 
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aumenta el valor por convección, conducción y radiación, además del 
producido por el trabajo muscular y éste debe disiparse mediante la 
evaporación que produce enfriamiento. A fin de que ello ocurra, la 
velocidad de transpiración se incrementa y la vasodilatación de la piel 
permite que gran cantidad de sangre llegue a la superficie del cuerpo, 
donde pierde calor. 
En consecuencia, para el mismo trabajo, el ritmo cardíaco se hace 
progresivamente más rápido a medida que la temperatura aumenta, la 
carga sobre el sistema cardiovascular se vuelve más pesada, la fatiga 
aparece pronto y el cansancio se siente con mayor rapidez. 
Cambios similares ocurren cuando la temperatura aumenta debido al 
cambio de estación. Para una carga constante de trabajo, la temperatura 
del cuerpo también aumenta con la temperatura ambiental y con la 
duración de la exposición al calor. La combinación de carga de trabajo y 
aumento de calor puede transformar una ocupación fácil a bajas 
temperaturas en un trabajo extremadamente duro y tedioso a 
temperaturas altas. 
 En el caso de la panificadora se puede proveer que se 
trabajara a temperaturas muy altas por el horno de pan pues 
este trabaja a 200ºC promedio.  
Mediante la actividad física el ser humano genera calor, en función de la 
intensidad de la actividad. La magnitud del calor será mayor o menor. 
Para evitar que la acumulación de calor producido por el cuerpo en el  
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ambiente, de debe descompensar la temperatura interna para esto hay 
mecanismos físicos y fisiológicos. 





2.10.2.2.2 LOS MECANISMOS FISIOLÓGICOS 
 Ante el frío: reducción del flujo sanguíneo e incremento de la 
actividad física. 
 Ante el calor: aumento del sudor y del flujo sanguíneo y la 
disminución de la actividad física. 
Las relaciones del ser humano con el ambiente térmico definen una 
escala de sensaciones que varían del calor al frío, pasando por una zona 
que se puede calificar como térmicamente confortable. 
Los efectos a exposiciones a ambientes calurosos más importantes son: 




En cambio los efectos de los ambientes muy fríos son: 
 La hipotermia. 
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 La congelación. 
En la panadería explícitamente se debe tener encueta estos factores por 
el cual el panadero no debe exponerse sustancialmente al frio después de 
haber horneado el pan, debe tener un tiempo de enfriamiento para 
exponerse al frio o al clima  el día. 
2.10.2.3 Iluminación 
Cantidad de luminosidad que se presenta en el sitio de trabajo del 
empleado. No se trata de iluminación general sino de la cantidad de luz 
en el punto focal del trabajo. De este modo, los estándares de iluminación 
se establecen de acuerdo con el tipo de tarea visual que el empleado 
debe ejecutar cuanto mayor sea la concentración visual del empleado en 
detalles y minucias, más necesaria será la luminosidad en el punto focal 
del trabajo. 
La iluminación deficiente ocasiona fatiga a los ojos, perjudica el sistema 
nervioso, ayuda a la deficiente calidad del trabajo y es responsable de 
una buena parte de los accidentes de trabajo. 
Los factores de la iluminación que facilitan la realización de las tareas 
visuales son: Agudeza visual; Dimensiones del objeto; Contraste; 
Resplandor; Velocidad de percepción: color, brillo y parpadeo. 
La agudeza visual.- Es la capacidad para ver como los ojos son órganos 
del cuerpo, esa capacidad está relacionada con las características 
estructurales y la condición física de esos órganos y así como las 
personas difieren en peso, estatura y fuerza física, en igual forma difieren 
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de su habilidad para ver. Por lo general disminuye por uso prolongado, 
por esfuerzos arduos o por uso en condiciones inferiores a las óptimas. 
Los resultados de esos esfuerzos se pueden limitar a fatigas o pueden 
presentarse daños más serios. 
La agudeza visual de un individuo disminuye con la edad, cuando otros 
factores se mantienen iguales, y esto se puede contrabalancear, en gran 
parte, suministrando iluminación adicional. No debe deducirse, sin 
embargo, que un aumento progresivo en la cantidad de iluminación dé 
siempre, como resultado, mejores ejecuciones visuales; la experiencia ha 
demostrado que, para determinadas tareas visuales, ciertos niveles de 
iluminación se pueden considerar como críticos y que un aumento en la 
intensidad conduce a una mejor ejecución, como una diferencia 
importante. 
Las recomendaciones de iluminación en las panaderías son de 300 luxes 
para el preparado y amasado, para el acabado es de 500 luxes, para que 
no reflejen se puede controlar con un reóstato. Existen áreas que por el 
tipo de actividad que se realiza, se requiere una agudeza visual alta y una 
sensibilidad al contraste necesita altos niveles de iluminación. 
Un sistema de iluminación debe cumplir los siguientes requisitos: 
Ser suficiente, de modo que cada bombilla o fuente luminosa proporcione 
la cantidad de luz necesaria para cada tipo de trabajo. 
Estar constante y uniformemente distribuido para evitar la fatiga de los 
ojos, que deben acomodarse a la intensidad variable de la luz. Deben 
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evitarse contrastes violentos de luz y sombra, y las oposiciones de claro y 
oscuro. 
Niveles mínimos de iluminación para tareas visuales (en Lúmenes). 
Clase Lúmenes 
Tareas visuales variables y sencillas 250 a 500 
Observación continúa de detalles 500 a 1000 
Tareas visuales continuas y de precisión 1000 a 2000 
Trabajos muy delicados y de detalles + de 2000 
La distribución de luz puede ser: 
 
Iluminación directa. La luz incide directamente sobre la superficie 
iluminada. Es la más económica y la más utilizada para grandes espacios. 
Iluminación Indirecta. La luz incide sobre la superficie que va a ser 
iluminada mediante la reflexión en paredes y techos. Es la más costosa. 
La luz queda oculta a la vista por algunos dispositivos con pantallas 
opacas. 
Iluminación Semindirecta. Combina los dos tipos anteriores con el uso 
de bombillas traslúcidas para reflejar la luz en el techo y en las partes 
superiores de las paredes, que la transmiten a la superficie que va a ser 
iluminada (iluminación indirecta). De igual manera, las bombillas emiten 




Iluminación Semidirecta. La mayor parte de la luz incide de manera 
directa con la superficie que va a ser iluminada (iluminación directa), y 
cierta cantidad de luz la reflejan las paredes y el techo. 
Para adecuar el número, distribución y la potencia de las fuentes 
luminosas a las exigencias visuales de la tarea, se ha de tener en cuenta 
la edad del observador. 
Establecer programas de mantenimiento preventivo que contemplen: 
- El cambio de luces fundidas o agotadas. 
- La limpieza de luces, las luminancias, las paredes y el techo. 
El nivel de iluminación es la cantidad de luz que recibe cada unidad de 
superficie, y su medida es el Lux 
 
La iluminación en las panaderías es:  
- Actividades con exigencia visual baja 100 Lux. 
- Actividades con exigencia visual 
moderada 
200 Lux 
- Actividades con exigencia visual elevada 500 Lux 
- Actividades con exigencia visual muy 
elevada 
1.000 Lux 
- Áreas locales de uso ocasional 50 Lux 
- Áreas locales de uso habitual 100 Lux 
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- Vías de circulación de uso ocasional 25 Lux 
- Vías de circulación de uso habitual 50 Lux 
Tabla 2.1: Distribución de Luxes 
Estos son valores de referencia, por debajo de ellos no se debe trabajar, y 
en situaciones que lo requieran. 
2.10.2.4 Vibraciones 
Las vibraciones se definen como el movimiento oscilante que hace una 
partícula alrededor de un punto fijo. Este movimiento, puede ser regular 
en dirección, frecuencia y/o intensidad, o bien aleatorio, que es lo más 
corriente. 
Será frecuente encontrar un foco que genere, a la vez, ruido y 
vibraciones. Los efectos que pueden causar son distintos, ya que el 
primero centra su acción en una zona específica: El Oído, y las 
vibraciones afectan a zonas extensas del cuerpo, incluso a su totalidad, 
originando respuestas no específicas en la mayoría los casos. 
En función de la frecuencia del movimiento oscilatorio y de la intensidad, 
la vibración puede causar sensaciones muy diversas que irían desde la 
simple des confort, hasta alteraciones graves de la salud, pasando por la 
interferencia en la ejecución de ciertas tareas como la amasad de pan , la 
pérdida de precisión al ejecutar ciertos movimientos o la pérdida de 
rendimiento a causa de la fatiga. 
Podemos dividir la exposición a las vibraciones en dos categorías en 
función de la parte del cuerpo humano que reciban directamente las 
vibraciones. Así tendremos: 
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Las partes del cuerpo más afectadas son el segmento mano-brazo, 
cuando se habla de vibraciones parciales. También hay vibraciones 
globales de todo el cuerpo. 
1. Vibraciones Mano-Brazo (vibraciones parciales): A menudo son el 
resultado del contacto de los dedos o la mano con algún elemento 
vibrante (por ejemplo: amasadora de pan). 
Los efectos adversos se manifiestan normalmente en la zona de contacto 
con la fuente vibración, pero también puede existir una transmisión 
importante al resto del cuerpo. 
2. Vibraciones Globales (vibraciones en todo el cuerpo). 
La transmisión de vibraciones al cuerpo y los efectos sobre el mismo 
dependen mucho de la postura y no todos los individuos presentan la 
misma sensibilidad, es decir, la exposición a vibraciones puede no tener 
las mismas consecuencias en todas las situaciones. 
Los efectos más usuales son: 
 Traumatismos en la columna vertebral. 
 Dolores abdominales y digestivos. 
 Problemas de equilibrio. 
 Dolores de cabeza. 
 Trastornos visuales. 
Las variables que interviene en la sensación de confort son: 
 El nivel de activación. 
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 Las características del vestido. 
 La temperatura seca. 
 La humedad relativa. 
 La temperatura radiante media. 
 La velocidad del aire. 
 
2.11 RIESGOS QUÍMICOS 
Son aquellos cuyo origen está en la presencia y manipulación de agentes 
químicos, los cuales pueden producir alergias, asfixias, etc. 
Polvos. El problema del polvo es uno de los más importantes, ya que 
muchos polvos ejercen un efecto, de deterioro sobre la salud; y así 
aumentar los índices de mortalidad por tuberculosis y los índices de 
enfermedades respiratorias. Se sabe que el polvo se encuentra en todas 
partes de la atmósfera terrestre, y se considera verdadero que las 
personas expuestas a sitios donde existe mucho polvo son menos 
saludables que los que no están en esas condiciones, por lo que se 
considera que existen polvos dañinos y no dañinos. 
Existe una clasificación simple de los polvos, que se basa en el efecto 
fisiopatológico de los polvos y consta de lo siguiente: 
Polvos, como el plomo, que producen intoxicaciones. 
Polvos que pueden producir alergias, tales como la fiebre de heno, asma 
y dermatitis. 
Polvos de materias orgánicas, como el almidón. 
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Polvos que pueden causar fibrosis pulmonares, como los de sílice 
Polvos como los cromatos que ejercen un efecto irritante sobre los 
pulmones y pueden producir cáncer. 
Polvos que pueden producir fibrosis pulmonares mínimas, entre los que 
se cuentan los polvos inorgánicos, como el carbón, el hierro y el bario. 
Se puede decir que los polvos están compuestos por partículas sólidas 
suficientemente finas para flotar en el aire. Como por ejemplo los 
producidos por la Industria que se deben a las haría, alérgenos. 
El polvo es un contaminante particular capaz de producir enfermedades 
que se agrupar bajo la denominación genérica de neumoconiosis. Esta 
enfermedad es la consecuencia de la acumulación de polvo en los 
pulmones y de la reacción de los tejidos a la presencia de estos cuerpos 
exógenos. Si se consideran sus efectos sobre el organismo es clásico 
diferenciar las partículas en cuatro grandes categorías: 
 Partículas Tóxicas. 
 Polvos Alérgicos. 
 Polvos Inertes. 
 Polvos Fibrógenos. 
Las partículas tóxicas entre las que se pueden citar las de origen 
metálico, como plomo, cadmio, mercurio, arsénico, berilio, etc., capaces 
de producir una intoxicación aguda o crónica por acción específica sobre 
ciertos órganos o sistemas vitales. La rapidez de la manifestación 
dependerá en gran parte de la toxicidad específica de las partículas así 
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como de su solubilidad. Por otra, como la absorción de una sustancia 
depende de la vía de entrada en el organismo, muchos tóxicos pasarán 
rápidamente en forma ionizada a la sangre, si su estado de división es 
adecuado, mientras que si se detienen en las vías respiratorias superiores 
la absorción puede ser mucho más lenta. 
Los polvos alérgicos, de naturaleza muy diversa capaces de producir 
asma, fiebre, dermatitis, etc., preferentemente en sujetos sensibilizados 
mientras que otros no manifiestan reacción alguna. Su acción depende, 
por tanto, más de la predisposición del individuo, que de las 
características particulares del polvo. En esta categoría se pueden citar el 
polen, polvo de madera, fibras vegetales o sintéticas, resina, harinas etc. 
Los polvos inertes, que al acumularse en los pulmones provocan 
después de una exposición prolongada una reacción de sobrecarga 
pulmonar y una disminución de la capacidad respiratoria. Su acción es 
consecuencia de la obstaculización de la difusión del oxígeno a través de 
la membrana pulmonar. Los depósitos inertes son visibles por los rayos X 
si el material es opaco y no predisponen a tuberculosis. Dentro de este 
grupo se pueden mencionar: el carbón, abrasivos y compuestos de bario, 
calcio, hierro y estaño. 
Los Polvos fibrógenos, que por un proceso de reacción biológica 
originan una fibrósis pulmonar o neumoconiosis evolutiva, detectable por 
examen radiológico y que desarrolla focos tuberculosos preexistentes con 
extensión al corazón en los estados avanzados. A esta categoría 
pertenece el polvo de sílice, amianto, silicatos con cuarzo libre (talco, 
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coalín, feldespato, etc.) y los compuestos de berilio. 
Vapores. Son sustancias en forma gaseosa que normalmente se 
encuentran en estado líquido o sólido y que pueden ser tornadas a su 
estado original mediante un aumento de presión o disminución de la 
temperatura.  
Líquidos. La exposición o el contacto con diversos materiales en estado 
líquido puede producir, efecto dañino sobre los individuos; algunos 
líquidos penetran a través de la piel, llegan a producir cánceres 
ocupacionales y causan dermatitis. A continuación se dan los factores que 
influyen en la absorción a través de la piel: 
La transpiración mantenida y continua que se manifiesta en las 
respiraciones alcalinas priva a la piel de su protección grasosa y facilita la 
absorción a través de ella. 
Las circunstancias que crean una hiperemia de la piel también fomentan 
la absorción. 
Las sustancias que disuelven las grasas, pueden por sí mismas entrar en 
el cuerpo o crear la oportunidad para que otras sustancias lo hagan. 
La piel naturalmente grasosa ofrece dificultades adicionales a la entrada 
de algunas sustancias. 
Cuanto más joven es la piel mayor es la posibilidad de absorción a través 




2.12 RIESGOS BIOLÓGICOS 
Los contaminantes biológicos son seres vivos, con un determinado ciclo 
de vida que, al penetrar dentro del ser humano, ocasionan enfermedades 
de tipos infecciosos o parasitarios. 
Los contaminantes biológicos son microrganismos, cultivos de células y 
endoparásitos humanos susceptibles de originar cualquier tipo de 
infección, alergia o toxicidad. 
Por lo tanto, trata exclusivamente como agentes biológicos peligrosos 
capaces de causar alteraciones en la salud humana. Son enfermedades 
producidas por agentes biológicos: 
Enfermedades transmisibles que padecen determinada especie de 
animales, y que a través de ellos, o de sus productos o despojos, se 
transmiten directa o indirectamente al hombre, como por ejemplo, el 
carbunco, el tétanos, la brucelosis y la rabia. 
Enfermedades infecciosas ambientales que padecen o vehiculan 
pequeños animales, como por ejemplo, toxoplasmosis, histoplasmosis, 
paludismo, etc. 
Enfermedades infecciosas del personal sanitario. Son enfermedades 
infecto-contagiosas en que el contagio recae en profesionales sanitarios o 
en personas que trabajen en laboratorios clínicos, salas de autopsias o 
centros de investigaciones biológicas, como por ejemplo, la Hepatitis B. 
Grupos de Riesgo: Los contaminantes biológicos se clasifican en cuatro 
grupos de riesgo, según el índice de riesgo de infección: 
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Grupo 1: Incluye los contaminantes biológicos que son causa poco 
posible de enfermedades al ser humano. 
Grupo 2: Incluye los contaminantes biológicos patógenos que pueden 
causar una enfermedad al ser humano; es poco posible que se propaguen 
al colectivo y, generalmente, existe una profilaxis o tratamiento eficaz. Ej.: 
Gripe, tétanos, entre otros. 
Grupo 3: Incluye los contaminantes biológicos patógenos que pueden 
causar una enfermedad grave en el ser humano; existe el riesgo que se 
propague al colectivo, pero generalmente, existe una profilaxis eficaz. Ej.: 
Ántrax, tuberculosis, hepatitis… 
Grupo 4: Contaminantes biológicos patógenos que causan enfermedades 
graves al ser humano; existen muchas posibilidades de que se propague 
al colectivo, no existe tratamiento eficaz. Ej.: Virus del Ébola y de 
Marburg. 
La Alergia. Es una reacción alterada, generalmente específica, que 
refleja contactos anteriores con el mismo agente o semejante de su 
composición química. Hay una alergia inmediata (urticariante) o diferida 
(tuberculina). Ejemplo, asma o fiebre de heno y litre respectivamente. El 
agente es el alérgeno: Proteínas, poli péptidos, polen, abstractos 
liposoluvos o muertos y sus constituyentes. 
2.13 RIESGOS ERGONÓMICOS. 
No existe una definición oficial de la ergonomía. Murruel la definió como 
"El estudio científico de las relaciones del hombre y su medio de trabajo". 
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Su objetivo es diseñar el entorno de trabajo para que se adapte al hombre 
y así mejorar el confort en el puesto de trabajo. 
Se considera a la ergonomía una tecnología. Tecnología es la práctica, 
descripción y terminología de las ciencias aplicadas, que consideran en 
su totalidad o en ciertos aspectos, poseen un valor comercial. 
La ergonomía es una ciencia multidisciplinaria que utiliza otras ciencias 
como la medicina el trabajo, la fisiología, la sociología y la antropometría. 
"La rama de la medicina que tiene por objeto promover y mantener el más 
alto grado de bienestar físico, psíquico y social de los trabajadores en 
todas las profesiones; prevenir todo daño a su salud causando por las 
condiciones de trabajo; protegerlos contra los riesgos derivados de la 
presencia de agentes perjudiciales a su salud; colocar y mantener al 
trabajador en un empleo conveniente a sus aptitudes fisiológicas y 
psicológicas; en general, adaptar el trabajo al hombre y cada hombre a su 
labor" 
La fisiología del trabajo es la ciencia que se ocupa de analizar y explicar 
las modificaciones y alteraciones que se presentan en el organismo 
humano por efecto del trabajo realizado, determinación así capacidades 
máximas de los operarios para diversas actividades y el mayor 
rendimiento del organismo fundamentados científicamente. 
El campo de estudios de la psicología del trabajo abarca cuestiones tales 
como el tiempo de reacción, la memoria, el uso de la teoría de la 
información, el análisis de tareas, la naturaleza de las actividades, en 
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concordancia con la capacidad mental de los trabajadores, el sentimiento 
de haber efectuado un buen trabajo, la persecución de que el trabajador 
es debidamente apreciado, las relaciones con colegas y superiores. 
La sociología del trabajo indaga la problemática de la adaptación del 
trabajo, manejando variables, tales como edad, grado de instrucción, 
salario, habitación, ambiente familiar, transporte y trayectos, valiéndose 
de entrevistas, encuestas y observaciones. 
La antropometría es el estudio de las proporciones y medidas de las 
distintas partes del cuerpo humano, como son la longitud de los brazos, el 
peso, la altura de los hombros, la estatura, la proporción entre la longitud 
de las piernas y la del tronco, teniendo en cuenta la diversidad de 
medidas individuales en torno al promedio; análisis, asimismo, el 
funcionamiento de las diversas palancas musculares e investiga las 
fuerzas que pueden aplicarse en función de la posición de diferentes 
grupos de músculos. 
También el entrenamiento en ergonomía puede ser a través de cursos, 
seminarios y diplomados. 
Los siguientes puntos se encuentran entre los objetivos generales de la 
ergonomía: 
 Reducción de lesiones y enfermedades 
ocupacionales. 




 Aumento de la producción. 
 Mejoramiento de la calidad del trabajo. 
 Disminución del ausentismo. 
 Aplicación de las normas existentes. 
 Disminución de la pérdida de materia prima. 
Estos métodos por los cuales se obtienen los objetivos son: 
 Apreciación de los riesgos en el puesto de trabajo. 
 Identificación y cuantificación de las condiciones de 
riesgo en el puesto de trabajo. 
 Recomendación de controles de ingeniería y 
administrativos para disminuir las condiciones 
identificadas de riesgos. 
 Educación de los supervisores y trabajadores acerca 
de las condiciones de riesgo. 
2.14 RIESGOS PSICOSOCIALES. 
Los factores de riesgo psicosociales deben ser entendidos como toda 
condición que experimenta el hombre en cuanto se relaciona con su 
medio circundante y con la sociedad que le rodea, por lo tanto no se 
constituye en un riesgo sino hasta el momento en que se convierte en 
algo nocivo para el bienestar del individuo o cuando desequilibran su 
relación con el trabajo o con el entorno. 
Delimitación conceptual del estrés. 
Hans Selye, uno de los autores más citados por los especialistas del 
44 
 
tema, plantea la idea del "síndrome general de adaptación" para referirse 
al estrés, definiéndolo como "la respuesta no específica del organismo 
frente a toda demanda a la cual se encuentre sometido". En 1936 Selye 
utiliza el término inglés stress (que significa esfuerzo, tensión) para 
cualificar al conjunto de reacciones de adaptación que manifiesta el 
organismo, las cuales pueden tener consecuencias positivas (como 
mantenernos vivos), o negativas si nuestra reacción demasiado intensa o 
prolongada en tiempo, resulta nociva para nuestra salud. 
El estrés es entonces una respuesta general adaptativa del organismo 
ante las diferentes demandas del medio cuando estas son percibidas 
como excesivas o amenazantes para el bienestar e integridad del 
individuo. 
A nivel fisiológico, pueden implicar una presión sanguínea elevada o 
incremento del colesterol; y a nivel comportamental pueden implicar 
incrementos en la conducta vinculadas con fumar, comer, ingerir bebidas 
alcohólicas o mayor número de visitas al médico. Por el contrario un buen 
ajuste tendrá resultados positivos en relación al bienestar y de desarrollo 
personal. Esta primera aproximación nos permite identificar tres factores 
importantes en la generación del estrés:  
 Los recursos con los que cuentan las personas para hacerle 
frente a las demandas y requisiciones del medio.  
 La percepción de dichas demandas por parte del sujeto.  
 las demandas en sí mismas. 
En este aspecto es necesario enfatizar que el estrés como tal es una 
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fuerza que condiciona el comportamiento de cada persona, es el motor 
adaptativo para responder a las exigencias del entorno cuando estas se 
perciben con continuidad en el tiempo y su intensidad y duración exceden 
el umbral de tolerancia de la persona, comienzan a ser dañinas para el 
estado de salud y calidad de vida del sujeto. Niveles muy bajos de estrés 
están relacionados con desmotivación, conformismo y desinterés; toda 
persona requiere de niveles moderados de estrés para responder 
satisfactoriamente no solo ante sus propias necesidades o expectativas, 
sino de igual forma frente a las exigencias del entorno. 
El estrés, desde un enfoque psicológico debe ser entendido como una 
reacción adaptativa a las circunstancias y demandas del medio con el 
cual la persona está interactuando, es decir que el estrés es un motor 
para la acción, impulsa a la persona a responder a los requerimientos y 
exigencias de entorno entonces podemos hablar de "estures o estrés 
positivo", no obstante, cuando el entorno que rodea una persona impone 
un número de respuestas para las cuales la persona no se encuentra en 
la capacidad o no posee las habilidades para enfrentar se convierte en un 
riesgo para la salud hablaremos de "distress o estrés de consecuencias 
negativas". 
Consecuencias del estrés en el individuo 
Los efectos y consecuencias del estrés ocupacional pueden ser muy 
diversos y numerosos. Algunas consecuencias pueden ser primarias y 
directas; otras, la mayoría, pueden ser indirectas y constituir efectos 
secundarios o terciarios; unas son, casi sin duda, resultados del estrés, y 
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otras se relacionan de forma hipotética con el fenómeno; también pueden 
ser positivas, como el impulso exaltado y el incremento de auto 
motivación. Muchas son disfuncionales, provocan desequilibrio y resultan 
potencialmente peligrosas. Una taxonomía de las consecuencias del 
estrés sería: 
 Efectos subjetivos. Ansiedad, agresión, apatía, 
aburrimiento, depresión, fatiga, frustración, culpabilidad, 
vergüenza, irritabilidad y mal humor, melancolía, baja autoestima, 
amenaza y tensión, nerviosismo, soledad. 
 Efectos conductuales. Propensión a sufrir accidentes, 
drogadicción, arranques emocionales, excesiva ingestión de 
alimentos o pérdida de apetito, consumo excesivo de alcohol o 
tabaco, excitabilidad, conducta impulsiva, habla afectada, risa 
nerviosa, inquietud, temblor. 
 Efectos cognoscitivos. Incapacidad para tomar decisiones 
y concentrarse, olvidos frecuentes, hipersensibilidad a la crítica y 
bloqueo mental. 
 Efectos fisiológicos. Aumento de las catecolaminas y 
corticoides en sangre y orina, elevación de los niveles de glucosa 
sanguíneos, incrementos del ritmo cardíaco y de la presión 
sanguínea, sequedad de boca, exudación, dilatación de las pupilas, 
dificultad para respirar, escalofríos, nudos de la garganta, 
entumecimiento y escozor de las extremidades. 
Estrés y características personales 
47 
 
De manera complementaria, y en relación directa con los factores de 
riesgo psicosocial se encuentran factores moderadores o variables 
asociados inherentes a cada uno de los miembros de la empresa como 
persona, y que determinan el grado de incidencia y en la salud. En este 
sentido el interés que comporta estas relaciones permitiría hacer 
previsiones del efecto de ciertas agrupaciones de estresores sobre el 
individuo. Por tanto se hace indispensable tener presente: 
Perfil Psicológico del individuo: Hace referencia a todas las variables 
propias del individuo. 
 Sexo: Está determinado por las diferencias biológicas y 
físicas, muy diferentes a los roles establecidos socialmente. 
 Edad: La edad en sí misma no es fuente de riesgo es una 
característica que modera la experiencia de estrés. 
 Personalidad: Tiene relación con nuestra forma de ser 
(introversión, extroversión, características cognitivas), 
comportarnos y de reaccionar ante los semejantes en distintas 
situaciones. La vulnerabilidad ante las diversas circunstancias 
laborales está determinada por como cada persona afronta o 
enfrenta las demandas de su entorno así como por la (toma de 
control interno o externo) tolera la ambigüedad, da importancia y 
valor lo que uno es, está haciendo y por tanto se implica en las 
diferentes situaciones de la vida. Expectativas y metas personales. 
 Antecedentes Psicológicos: Está relacionada con la 




 Factores Exógenos: Son todas aquellas variables del 
entorno del ser humano que se encuentran en asociación o 
relación directa con la calidad de vida del individuo cabe destacar: 
 Vida Familiar: Es en donde se incluyen las relaciones 
padres, hermanos, hijos, esposa, etc. Y sus diferentes 
problemáticas. 
 Entorno Cultural y Social: La persona está inmersa dentro 
de diversos contextos y debe existir un equilibrio en sus diversas 
áreas de ajuste (familiar, social, económico, sexual, académico, 
etc.) para que se sienta más satisfecha con sus logros, consigo 
misma y con los demás. 
2.15 RIESGOS DE ACCIDENTES EN PANIFICADORA CRISPAN 












2.15.1 Caídas de igual o distinto nivel 
 
Riesgos 
 Superficies de tránsito sucias (escaleras, pasillos, etc.). 
 Suelos mojados y/o resbaladizos (grasas, aceites). 
 Superficies irregulares o con aberturas. 
 Desorden. 
 Calzado inadecuado. 
 Falta de iluminación. 
Prevención 
 Limpieza de líquidos, grasa o residuos u otro vertido que 
pueda caer al suelo. 
 Eliminar del suelo suciedades y obstáculos con los que se 
pueda tropezar. 
 Instalación de rejillas para evacuación. 
 Colocación de un revestimiento o pavimento de 
características antideslizantes. 
 Mayor eficacia en la limpieza. 









 Operación incorrecta. 
 Ropas sueltas, cabello largo suelto y adornos o alhajas 
(anillos, pulseras, etc.). 
Prevención 
 Comprobar que los dispositivos de protección son eficaces. 
 Verificar periódicamente la eficiencia de los medios de 
protección. 
 Utilizar la máquina, herramienta o elemento auxiliar 
adecuado a cada operación a realizar. 
 Mantener la distancia adecuada frente a las máquinas. 
 Utilizar ropa de trabajo ceñida al cuerpo, cabello largo 
tomado y retirar todo tipo de adornos (anillos, pulseras, etc.). 
 Generar procedimiento de trabajo. 
 
2.15.3  CORTES 
 
2.15.3.1 CORTES POR ELEMENTOS CORTANTES DE MÁQUINAS 
 
Riesgos 
 Máquinas sin protecciones de las partes móviles. 
 Máquinas defectuosas. 
 Falta de concentración. 




 Revisión periódica de dispositivos de bloqueo y 
enclavamiento. 
 Empleo de elementos auxiliares. 
 Uso de elementos de protección personal. 
 Generar procedimiento de trabajo. 
 
 
2.15.3.2 CORTES POR HERRAMIENTAS DE MANO O UTENSILIOS 
 
Riesgos 
 Herramientas defectuosas. 
 Falta de concentración. 
 Falta de conocimiento. 
 No usar elementos de protección personal. 
Prevención 
 Selección y cuidado de cuchillos y utensilios 
cortantes. 
 Entrenamiento. 
 Mangos bien diseñados, conservados y hojas 
afiladas. 
 Uso de elementos de protección personal. 











 Falta de concentración. 
 Falta de iluminación. 
 Falta de orden y planificación. 
 Sobrecarga de estanterías. 
Prevención 
 Sujetar o anclar las estanterías a elementos sólidos, 
ya sean paredes o suelos, y colocar los objetos más 
pesados en la parte más baja de las mismas. 
 Señalizar lugares donde sobresalgan objetos, 
máquinas o estructuras inmóviles. 
 Mantener la iluminación necesaria para los 
requerimientos del trabajo. 
 Eliminar cosas innecesarias. 
 Ordenar en los lugares correspondientes. 




2.15.5. Contactos eléctricos 
 
Riesgos 
 Contacto directo: parte activa. 
 Contacto indirecto: con masas (falta de puesta a 
tierra, deterioro de aislamiento). 
Prevención 
 Revisar periódicamente la instalación eléctrica. 
 Verificar interruptores diferenciales, accionando 
pulsadores de prueba una vez al mes. 
 Utilizar máquinas y equipos que tengan incorporada la 
tierra de protección. 





 Contacto con utensilios o superficies calientes 
(bandejas, horno, etc.). 
 Proyección de líquidos a temperaturas elevadas. 
Prevención 
 Manipular utensilios con las manos protegidas. 






 Generado por maquinaria y equipos. 
Prevención 
 Realizar mantención preventiva a máquinas y equipos 
de trabajo. 






 Incapacidad física. 
 Manejo inadecuado de materiales. 
 Posturas incorrectas de trabajo. 
 Movimientos repetitivos. 
 Falta de elementos auxiliares de transporte menor 
(por ejemplo, un carro). 
Prevención 
 Utilizar equipos auxiliares para el movimiento de 
carga. 
 Respetar cargas máximas según sexo y edad. 
 Generar procedimiento de manejo de materiales. 
 Posibilitar cambios de postura. 
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 Origen eléctrico (instalaciones eléctricas defectuosas 
o inadecuadas). 
 Llamas abiertas (quemadores). 
 Acumulación de grasa en campanas y ductos. 
 Descuidos en el control de las fuentes de calor y/o 
combustibles. 
Prevención 
 Limpieza periódica de campanas. 
 Mantener bajo control toda fuente de calor o de 
combustible. 
 Mantener el orden y el aseo en todos los lugares de 
trabajo. 
 La instalación eléctrica debe cumplir con la normativa 
vigente de servicios eléctricos, en el diseño, instalación, 






2.16 IMPLEMENTOS DE SEGURIDAD 
 
 Guantes contra agresiones de origen térmico, en 
operaciones con hornos. 
 Calzado con suela antideslizante. 
 Formación e información adecuada para los trabajadores/as, 
sobre los riesgos de las maquinas utilizadas, y las medidas 
preventivas. 
 Los operarios/as que utilizan estas máquinas deben estar 
instruidos acerca de su manejo, de sus riesgos y de la forma de 
evitarlos. Utilice las máquinas sólo para las tareas para las que 
están diseñadas. 
 Utilizar los útiles adecuados a cada operación (corte) que 
recomienda el fabricante, nunca meter la mano en zonas donde 
se pueda atrapar o cortar, quemar… 
 Emplee los accesorios adicionales necesarios (empujadores, 
etc.) para que en ningún caso los dedos o la mano entren en 
contacto con la cuchilla de corte o trituración. 
 Los dispositivos de protección de los elementos de corte 
están destinados a hacerlos inaccesibles durante su 




 Mantener siempre las condiciones de higiene óptimas de los 
útiles y electrodomésticos. Mantenimiento periódico de los filtros 
por personal formado y autorizado. 
 Tener especial precaución con estas máquinas sobre todo 
en labores de limpieza, y mantenimiento. (Desconexión poner 
en posición de parada la maquina y desconexión de la misma 
de la red eléctrica, antes de limpiarla). 
 En caso de avería, desconectar la tensión y sacar el 
enchufe, comunicar los daños y hacerlos reparar por personal 
autorizado para trabajos eléctricos. 
 Nunca repare por su cuenta. 
 No deje los cuchillos abandonados en lugares donde puedan 
caerse o tropezar con ellos. Mantener los cuchillos y elementos 
cortantes guardados ordenadamente y en sus lugares 
específicos, en una plancha imantada o en un taco de madera. 
 Emplear la herramienta adecuada a cada trabajo y para el 
uso para el que ha sido diseñada. No usar por ejemplo, los 
cuchillos para hacer palanca. En el momento en que una 
herramienta se encuentre en mal estado, se pondrá en 
conocimiento del encargado para que se repare o sustituya. 
 A los trabajadores que presten servicio en las cámaras 
frigoríficas se les instruirá sobre cómo comportarse en caso de 
escape o fuga de gases. Además en los lugares de trabajo 




 Las cámaras frigoríficas deberán estar dotadas de un 
sistema de detección que avise de las fugas o escapes de los 
gases utilizados para producir frío.  
 Las puertas de las cámaras frigoríficas deben disponer de un 
sistema de cierre que permita que éstas puedan ser abiertas 
desde el interior. En el exterior debe haber una señal luminosa 
que advierta de la presencia de personas en su interior. 
 Disponer sólo de la cantidad necesaria de materiales 
inflamables o combustibles para el trabajo del día, el resto 
estará en el almacén. 
 Almacenar los productos inflamables en locales distintos e 
independientes de los de trabajo, debidamente aislados y 
ventilados, o en armarios completamente aislados. 
 Prohibido fumar en todo el recinto sujeto al riesgo. 
 Comprobar si los conductos del gas están herméticos. 
 Equipos de extinción adecuados al tipo de fuego. 
2.17 HIGIENE PERSONAL 
 
Si una persona se encuentra enferma o padece de diarrea debe 
abstenerse de manejar alimentos y consultar inmediatamente al médico. 
De igual manera, si la persona que maneja alimentos tiene contacto con 
alguna persona con problemas estomacales o intestinales, es mejor 
consultar a un medico. 
En términos de higiene se debe insistir en los buenos hábitos personales, 
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lavarse las manos con agua y jabón, secarse las manos con una toalla 
limpia antes de comenzar a trabajar, lavárselas inmediatamente después 
de haber ido al baño. 
Las reglas básicas de higiene para los que manejan alimentos demandan 
absoluta limpieza y mantener las uñas de las manos lo más cortas 
posibles y mantener siempre el pelo cubierto. 
La ropa de trabajo debe lavarse con frecuencia, esta debe cubrir la mayor 
parte del tronco e incluso el cuello. 
Dentro de los implementos de seguridad tenemos las señales de 
seguridad las cuales son diseñadas y valorizadas por la norma inen 
 
2.18. Diagrama de Seguridad 
Para poder realizar un diagrama de seguridad debemos conocer primero 
las señales de prevención de riesgos  entonces se viene la primera 
pregunta esencial ¿Qué es una señal de riesgo? 
Señal de riesgo:-  Es una acción que  se refiere a un objeto, actividad o 
situación determinada que proporciona: 
 Una indicación (Vías de escape, refugios,…) 
 Una obligación (Uso de equipos de protección personal) 
 Una advertencia (Prohibido fumar, Cuidado al calor) 
Todo esto se puede realizar mediante letreros, los cuales deben estar 
identificados por colores (rojo, azul, blanco, amarillo), otro de los 
identificadores de señalización son la luz o sonidos (semáforos, sirenas, 
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silbatos, en fin), comunicación verbal (orden, advertencia), Señal gestual 
la cual se refiere a los movimientos del cuerpo como brazos y manos. 
Clasificación de Señales: 
 Señal de Prohibición.- Es una señal que prohíbe un 
comportamiento que pueda provocar peligro 
 Señal de Advertencia.-Señal que advierte de un riesgo o 
peligro 
 Señal de obligación.- Señal que obliga a un comportamiento 
determinado 
 Señal de Salvamento y Socorro.- es una Señal que 
proporciona indicaciones relativas a las salidas de socorro, a los 
primeros auxilios o a los dispositivos de salvamento. 
 señal en forma de Panel.- Esla combinación de una forma 
geométrica, colores, símbolos o pictogramas que nos dan una 
determinada información cuya visibilidad ésta asegurada por una 
iluminación de suficiente intensidad 
 Señal Luminosa.- Señal emite luz; focos 
 Señal acústica.-Señal que emite un sonido por dispositivo 
apropiado, sin intervención de voz humana o sintética. 
 Comunicación Verbal.- Un mensaje verbal predeterminado 
en el que se utiliza voz humana o sintética. 
 Señal Gestual.- Un Movimiento de los brazos o de las manos 
en forma de código para guiar a las personas que están realizando 




Colores de Señalización.-  Entre los colores más usados en las 
industrias esta el rojo, amarillo, azul, verde, blanco estos colores indican 
una relación cola seguridad y la saludad de trabajo. 
Símbolo o Pictograma.- Dibujo que describe una situación o que obliga a 
un comportamiento determinado, se utiliza en forma de panel o sobre una 
superficie luminosa.  
Criterios de Señalización 
 La señalización se deberá utilizarse siempre y cuando que 
sea necesario 
 Llamar a la atención del personal cuando se produzca 
existencia de riesgos, prohibiciones u obligaciones. 
 Facilita al personal la localización e identificación de 
instalaciones de protección, evacuación, refugios, emergencias 
primeros auxilios. 
 Orientar o instruir al personal que  se debe realizar  en 








2.19 MATRIZ DE  SEÑALES 
 
 
Figura 2.8: Matriz  de Señales de Seguridad 
En el caso de CRISPAN se usaran estas señales: 
 
.-Esta señal indica el riesgo de incendio en el lugar indicado  
.- Esta señal me indica cuales son las rutas de 
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evacuación en el mapa de riesgos y recursos humanos se  indica la 
ruta Adecuada  de escape con flechas de color verde. 
.Este grafico indicara donde se encuentra el teléfono más 
cercano y los números de teléfonos de emergencia en caso de 
contingencia. 
.- Este grafico nos indica donde se encontrar ubicados los 
extintores dentro de la industria. 
.-Este grafico  nos indica la prohibición de personal 
particulares hacia la planta e industria. 
.- Este grafico nos indica la prohibición de consumo de 
alimentos y bebidas alcohólicas en el establecimiento. 




 Este grafico nos indica la obligación de lavarse las manos 
antes de realizar cualquier proceso de fabricación en los 
establecimientos, uso de materia prima y producto terminado. 













3.1 DIAGRAMA DE PROCESO 
 Principio basado en la norma iso9000:2000 
Enfoque Basado en procesos: Un resultado se alcanza más 
eficientemente cuando las actividades y los recursos relacionados se 
gestionan como un proceso. 
 




Proceso es un conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que 



























































Figura 3.10: Diagrama de Procesos 
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3.2. Distribución de planta. 
 
Para la distribución de planta nos basaremos en la normativa INEN de 
donde hemos sacado algunos puntos de referencia para la distribución de 
la planta como se indica: 
 
3.2.1 ARTICULOS  DE INEN1 
 
3.2.1.1 ARTICULO 22-SUPERFICIE Y CUBICACIÓN EN LOS LOCALES 
Y PUESTOS DE TRABAJO. (Reformado por el Art. 13 del Decreto 
4217) 
1. Los locales de trabajo reunirán las siguientes condiciones mínimas: 
 (Reformado por el Art. 14 del Decreto 4217) Los locales de trabajo 
tendrán tres metros de altura del piso al techo como mínimo. 
 Los puestos de trabajo en dichos locales tendrán: 
a) Dos metros cuadrados de superficie por cada trabajador; y, 
       b) Seis metros cúbicos de volumen para cada trabajador. 
 (Reformado por el Art. 15 del Decreto 4217) No obstante, en los 
establecimientos comerciales, de servicio y locales destinados a oficinas y 
despachos, en general, y en cualquiera otros en que por alguna 
circunstancia resulte imposible cumplir lo dispuesto en el apartad a) 
anterior, la altura podrá quedar reducida a 2,30 metros, pero respetando 
                                                          
1
 INEN Decreto 4217. Los artículos de este texto han sido tomados del decreto constitucional 
4217 del Instituto Ecuatoriano de Normalización 
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la cubicación por trabajador que se establece en el apartado c), y siempre 
que se garantice un sistema suficiente de renovación del aire. 
 (Reformado por el Art. 15 del Decreto 4217) Para el cálculo de 
superficie y volumen, se deducirá del total, el ocupado por máquinas, 
aparatos, instalaciones y materiales. 
 
ARTICULO 33. PUERTAS Y SALIDAS. 
1.  Las salidas y puertas exteriores de los centros de trabajo, cuyo 
acceso será visible o debidamente señalizado, serán suficientes en 
número y anchura, para que todos los trabajadores ocupados en los 
mismos puedan abandonarlos con rapidez y seguridad. 
2.  Las puertas de comunicación en el interior de los centros de 
trabajo reunirán las condiciones suficientes para una rápida salida en 
caso de emergencia. 
3.  En los accesos a las puertas, no se permitirán obstáculos que 
interfieran la salida normal de     los trabajadores. 
4.  El ancho mínimo de las puertas exteriores será de 1,20 metros 
cuando el número de trabajadores que las utilicen normalmente no 
exceda de 200. Cuando exceda de tal cifra, se aumentará el número de 
aquellas o su ancho de acuerdo con la siguiente fórmula: Ancho en 
metros = 0,006 x número de trabajadores usuarios. 
5.  Se procurará que las puertas abran hacia el exterior. 
6.  Se procurará que la puerta de acceso a los centros de trabajo o a 
sus plantas, permanezcan abiertas durante los períodos de trabajo, y en 
todo caso serán de fácil y rápida apertura. 
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7. Las puertas de acceso a las gradas no se abrirán directamente 
sobre sus escalones, sino sobre descansos de longitud igualo superior al 
ancho de aquellos. 
8. En los centros de trabajo expuestos singularmente a riesgos de 
incendio, explosión, intoxicación súbita u otros que exijan una rápida 
evacuación serán obligatorias dos salidas, al menos, al exterior, situadas 
en dos lados distintos del local, que se procurará que permanezcan 
abiertas o en todo caso serán de fácil y rápida apertura. 
9.  Ningún puesto de trabajo distará de 50 metros de una escalera 
que conduzca a la planta de acceso donde están situadas las puertas de 
salida. 
 
ARTICULO 23. SUELOS, TECHOS Y PAREDES. 
 
1. (Reformado por el Art. 16 del Decreto 4217) El pavimento 
constituirá un conjunto homogéneo, liso y continuo. Será de material 
consistente, no deslizante o susceptible de serio por el uso o proceso de 
trabajo, y de fácil limpieza. Estará al mismo nivel y en los centros de 
trabajo donde se manejen líquidos en abundancia susceptibles de formar 
charcos, los suelos se construirán de material impermeable, dotando al 
pavimento de una pendiente de hasta el 1,5% con desagües o canales. 
2.  Los techos y tumbados deberán reunir las condiciones suficientes 
para resguardar a los trabajadores de las inclemencias del tiempo. 
3.  Las paredes serán lisas, pintadas en tonos claros y susceptibles 
de ser lavadas y desinfectadas. 
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4.  (Reformado por el Art. 17 del Decreto 4217) Tanto los tumbados 
como las paredes cuando lo estén, tendrán su enlucido firmemente 
adherido a fin de evitar los desprendimientos de materiales. 
 
ARTICULO 39. ABASTECIMIENTO DE AGUA. 
 
1. En todo establecimiento o lugar de trabajo, deberá proveerse en 
forma suficiente, de agua fresca y potable para consumo de los 
trabajadores. 
2. Debe disponerse, cuando menos, de una llave por cada 50 
trabajadores, recomendándose especialmente para la bebida las de tipo 
surtidor. 
 
ARTICULO 41. SERVICIOS HIGIÉNICOS 
1. El número de elementos necesarios para el aseo personal, 
debidamente separados por sexos, se ajustará en cada centro de trabajo 
a lo establecido ella siguiente tabla: 
 
 







ARTICULO 42. EXCUSADOS Y URINARIOS 
1. Estarán provistos permanentemente de papel higiénico y de 
recipientes especiales y cerrados para depósito de desechos. 
2. Cuando los excusados comuniquen con los lugares de trabajo 
estarán completamente cerrados y tendrán ventilación al exterior, natural 
o forzada. 
3.  Las dimensiones mínimas de las cabinas serán de 1 metro de 
ancho por 1,20 metros de largo y de 2,30 metros de altura. 
4. Las puertas impedirán totalmente la visibilidad desde el exterior y 
estarán provistas de cierre interior y de un colgador. 
5. Se mantendrán con las debidas condiciones de limpieza, 
desinfección y Desodorización. 
6. (Reformado por el Art. 25 del Decreto 4217) Los urinarios y 








Figura 3.3: Medidas del Local 
 
 
3.2.1.2  DETALLES DE MAQUINARIA Y SU UBICACIONSEGUN INEN 
 
ARTICULO .73. UBICACIÓN 
En la instalación de máquinas fijas se observarán las siguientes normas: 
1. Las máquinas estarán situadas en áreas de amplitud suficiente que 
permita su correcto montaje y una ejecución segura de las operaciones. 
2.  Se ubicarán sobre suelos o pisos de resistencia suficiente para 
soportar las cargas estáticas y dinámicas previsibles. Su anclaje será tal 
que asegure la estabilidad de la máquina y que las vibraciones que 
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puedan producirse no afecten a la estructura del edificio, ni importen 
riesgos para los trabajadores. 
 
ARTICULO 74. SEPARACIÓN DE LAS MÁQUINAS 
1. La separación de las máquinas será la suficiente para que los 
operarios desarrollen su trabajo holgadamente y sin riesgo, y estará en 
función: 
a) De la amplitud de movimientos de los operarios y de los propios 
elementos de la máquina necesarios para la ejecución del trabajo. 
b)  De la forma y volumen del material de alimentación, de los 
productos elaborados y del material de desecho. 
c)  De las necesidades de mantenimiento. En cualquier caso la 
distancia mínima entre las partes fijas o móviles más salientes de 
máquinas independientes, nunca será inferior a 800 milímetros. 
2. Cuando el operario deba situarse para trabajar entre una pared del 
local y la máquina, la distancia entre las partes más salientes fijas o 
móviles de ésta y dicha pared no podrá ser inferior a 800 milímetros. 
3. Se establecerá una zona de seguridad entre el pasillo y el entorno 
del puesto de trabajo, o en su caso la parte más saliente de la máquina 
que en ningún caso será inferior a 400 milímetros. Dicha zona se 





ARTICULO 75. COLOCACIÓN DE MATERIALES Y ÚTILES 
 
1.  Se establecerán en las proximidades de las máquinas zonas de 
almacenamiento de material de alimentación y de productos elaborados, 
de modo que éstos no constituyan un obstáculo para los operarios, ni 
para la manipulación o separación de la propia máquina. 
2. Los útiles de las máquinas que se deban guardar junto a éstas, 
estarán debidamente colocadas y ordenadas en armarios, mesas o 
estantes adecuados. 
3. Se prohíbe almacenar en las proximidades de las máquinas, 




3.3 Distribución de Maquinaria 
 













3.4 Diagrama de flujo del proceso 
 
Figura 3.5: Flujo de Proceso 
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3.5 DEFICIONES DEL DIAGRAMA DE PROCESO 
3.5.1 Recepción de Materia prima. 
Este es el proceso en el cual se recibe la materia prima del proveedor, 
harina, manteca, margarina, levadura, huevos, sal, azúcar. 
Se debe realizar un control  de recepción de los ingredientes que 




Es la materia prima por excelencia en todos los procesos de panificación. 
Con la denominación de harina, sin otro calificativo, se entiende el 
producto obtenido de la molienda del endospermo del grano de trigo, que 
debe cumplir con las exigencias: NTE INEN 0528:81   
La composición de las harinas son: almidón, agua, proteínas, azúcares 




Es la que hidrata la harina, dándole a la masa las características de 
plasticidad que permiten su desarrollo y manejo. 
 La presencia del agua es parte primordial en lo relativo a la formación de 




 El agua que se utiliza en la panadería debe ser agua potable al igual que 




Refuerza las propiedades plásticas de la masa y las mejora notablemente: 
Fortalece el gluten aumentando la firmeza de la masa y mejorando su 
manejabilidad. 
La falta de sal en la masa se manifiesta con masas blandas, pegajosas y 
suaves y la miga del pan se desmorona. 
Aumenta la absorción de agua. 
El exceso de sal tiende a reducir la capacidad de la levadura, incluso 









Son un grupo de microrganismos microscópicos que crecen 
prácticamente en toda la tierra. La levadura para panadería pertenece a la 




La levadura provoca la fermentación de los azúcares de la harina, que se 
traducen en la liberación gaseosa que facilita la subida del pan y la 
formación alveolada (agujeritos en la miga). 
Se pueden utilizar dos tipos de levadura: 
Fresca prensada, de uso corriente en la panadería 




Dentro de los mejoradores de panificación, se puede decir que no hay un 
mejorador universal debido a las diferentes variables directas constituidas 
por: 
- La calidad de las harinas 
- Las fórmulas de panificación 
- Los procesos de panificación 
- Los hábitos de consumo 
También se deben tener en cuenta las variables económicas y 
climatológicas. 
Los mejoradores son pre mezclas de ingredientes destinados a 
regularizar los procesos de panificación y mejorar la calidad del producto 
terminado. 
 
CARACTERÍSTICAS FÍSICAS Y QUÍMICAS  
 
El gluten está formado por dos proteínas: gliadina y glutenina. 
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La gliadina  constituye cerca del 50 por ciento de la proteína del trigo. Es  
pegajosa y le da a este  producto  una  cualidad adhesiva.  
La gliadina  es la  que mayores problemas genera, especialmente en 
personas que no toleran el gluten. A esta enfermedad se la conoce como  
celiaca. Entre tanto, la glutenina le da  fuerza a la masa hecha de harina. 
 
NOTA .-  Antes de comenzar a laborar es de suma importancia controlar 
que el lugar de trabajo, los equipos y los utensilios así como el personal 
destinado a la elaboración, cumplan los requisitos higiénicos 






3.5.2 CONSERVACIÓN DE MATERIAS PRIMAS 
 
Las harinas y todas las materias primas no perecederas deberán 
conservarse en lugares determinados para tal fin. Dichos lugares deberán 
ser frescos y secos, poseer iluminación  artificial, ventilación a los cuatro 
vientos, estar limpio y libre de plagas. 
Las harinas y los sacos de sal deberán ser colocadas en tarimas  
separadas 0,5 metros de la pared y 0,14 metros del piso.  
81 
 
Los sacos de harinas deben ser colocados entrelazados entre sí para 
evitar que se derrumben. Las harinas deberán conservarse en depósitos 
separados. 
 
Almacenaje de materia prima a temperatura de refrigeración. 
El lugar donde se almacenaran, los productos de refrigeración como la 
levadura, crema chantillí, mermeladas. 
Las levaduras y otras materias primas perecederas como las mantecas, 
margarinas, deberán conservarse dentro de heladeras, cuyo rango de 
temperatura debe ser entre 2-7ºC. 
Pesaje y preparación de materias  primas 
Sitio donde se  realizaran la labor de escoger los productos para pesarlos, 
y después ser utilizados. 
 
3.6 Pesado 
Para la realización del proceso del pesado debemos utilizar sistemas 
métricos internacionales. 
Debemos ser lo más preciso posible y usar los equipos de escala 
adecuada. 
Mantener las balanzas a usarse en un buen estado, milimetradas, para 
así poder tener una precisión con un margen de error mínimo. 
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Si se va a utilizar recipientes de soporte de material por un tiempo 
determinado mínimo, como tinas, sacos de harina, etc. Debemos 
mantener estos recipientes a utilizarse totalmente limpios de impurezas 
que puedan perjudicar al producto final. 
3.7Amasado 
 
El amasado consiste en mezclar todos los materiales que intervienen 
perfectamente  para dar formación a al amasa. 
El amasado es una etapa clave y decisoria en la calidad del pan.  
En esta etapa influirá tanto el tipo de amasadora como la velocidad, la 
duración y la capacidad de ocupación de la misma.  
3.8Leudado O Fermentación 
En este proceso se realiza la transformación de microrganismos bajo el 
término general de “fermentos”. 
El azúcar de la harina se transforma en alcohol y gas carbónico para el 
cual   se genera el pan esponjado y ligero. 
El gluten se usa para mantener una elasticidad necesaria. 
 
RESULTADOS DE LA FERMENTACION: 
El desprendimiento del gas carbónico CO2 es la primera fermentación de 
la producción, es poco importante, en la segunda fermentación debe 
alcanzar un nivel elevado y constante con el fin de obtener volumen, 
consistencia y sabor. 
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La presencia de otros productos resultantes como Acido Ascilico, Acido 
Butírico y Acido láctico tiene gran influencia sobre el sabor y el volumen 
del pan. 
La producción de estas sustancias que ayudan al gluten a formar paredes 
capaces de retener el Anhídrido Carbónico. 
Ayudan en la constancia de la masa, propiedad necesaria para que la 
masa sea tratada por la maquinaria automática que realiza el boleado y el 
cortado. 
3.9Cocción 
La cocción  depende de varios factores: 
- Tamaño de la masa 
- Humedad del aire, si la temperatura de humedad del aire es baja 
entonces la cocción es más larga. 
- La forma del pan. 
- No todas las harinas reaccionan al mismo calor. 
 
SE DEBE TENER EN CUENTA 
 
 La cocción es aproximada 
 El pan debe estar fino sin estar duro. 
 En el pan artesanal se da unos golpecitos en la parte inferior para 
realizar un cuerpo ligero redondo 
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 El color puede dar un falso control, pues es posible que tenga 
demasiado color externo debido a un horno demasiado caliente o que 
tenga demasiado cocimiento sin que tenga calor. 
 El vapor juega un papel importante e influye en la cocción de los 
panes. El vapor favorece la subida del gas carbónico con lo que se logra 
una mejor subida del pan. 
Es el proceso que permite que el producto terminado en un lapso de 
tiempo de 10 minutos llegue a ser óptimo para el consumo de las 
personas, esto  se lo realiza en as misma latas  dentro de un coche o en  
recipientes  los cuales permitan conservar su forma, tamaño, dejando un 
lado el temor de que el producto terminado tienda aplanarse como tortilla. 
3.10Empacado 
Proceso en el cual se lo coloca en cajas de cartón para ser distribuido el 
producto. Las cajas de penden de la demanda requerida por el cliente 
entre más grande la demanda más grande  la caja.  
 
 
3.11 Almacenaje de producto terminado 
 
En el local de CRISPAN también se va a vender el producto terminado lo 
cual implica en tener estanterías para que el consumidor final pueda 
observar el producto y elegir el que más sea de su agrado. 
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3.12 Expedición de producto terminado 
 
La expedición del producto terminado se refiere a cómo va hacer la 
distribución del producto lo cual implica en tener un recorrido que 
minimice los tiempos para la entrega en tiendas  de nuestro producto. 
 
3.13 Diseño del Producto 
 
Esp1.- Los materiales del proceso se encuentran en bodega. 
Ins1. Los materiales se deben verificar si cumplen con la calidad 
OpeIns1. Proceso de pesaje de ingredientes. 
Ope1.-Proceso de amasado  
Ins2.- Verificación  de amasado 
Ins3.- Verificación de Leudo1 
OpeIns2.-  Proceso de Boleado 
Ins4.- Verificación de Leudo2  
OpeIns3.-Formado de pan 
OpeIns4.Llimpieza y engrasada de latas 
Ins5.-Verificacion de leudo 3 
Ope2.-Proceso de Cocción 
Ins6.- Verificación de Enfriado 

























Tiempos de Procedimientos 
 
 
Ins1. 30 minutos. En el momento de la compra verificar si el producto no 
esta  
          Caducado. 
OpeIns1. 5 minutos de pesaje de materiales. 
Ope1.-9 minutos de amasado 
Ins2.- 1minuto de verificación de amasado 
Ins3.- 30 minutos de leudo1 
OpeIns2.-  15 minutos de boleado 
Ins4.- 10 minutos de leudo2 
OpeIns3.-25 minutos en formado de pan 
OpeIns4.- 5 minutos de limpieza y engrasada de latas 
Ins5.- 30 minutos en verificación de leudo 3 
Ope2.-30 minutos en proceso de Cocción 
Ins6.- 10 minutos en verificación de Enfriado 
Dis1.- 60 minutos en distribución del pan. 
 
3.13.1 Especificaciones del producto 
 





3.13.1.1 Especificaciones físicas 
 





 Textura: Porosidad interna  de aproximadamente 0.01mm 
 Color: Café Claro 
 Tamaño: Entre( 80-10)*(80*90) mm 
 
Cachos y  Enrollados 
 
 Textura: Porosidad interna  de aproximadamente 0.1mm con capas 
de 1 mm de espesor 
 Color: Café Claro 
 Tamaño: Entre (80-10)*(80*90) mm 
 
3.13.1.2. Especificaciones químicas 
 
 El gluten está formado por dos proteínas: gliadina y glutenina. 
 La gliadina  constituye cerca del 50 por ciento de la proteína del 
trigo. Es  pegajosa y le da a este  producto  una  cualidad adhesiva.  
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 La gliadina  es la  que mayores problemas genera, especialmente 
en personas que no toleran el gluten. A esta enfermedad se la conoce 
como  celiaca. Entre tanto, la glutenina le da  fuerza a la masa hecha de 
harina. 
 
NOTA .-  Antes de comenzar a laborar es de suma importancia controlar 
que el lugar de trabajo, los equipos y los utensilios así como el personal 
destinado a la elaboración, cumplan los requisitos higiénicos 
indispensables, que son las Buenas Prácticas de Manufactura (BPM): 
 
 Tener el Cabello corto. 
 Uñas cortas 
 Indumentaria adecuada al trabajo( Pantalón, camiseta, mandil 
zapatos y gorras de color blanco) 
 Limpieza en el lugar de trabajo al ingresar y salir del mismo. 
 
3.14 DIAGRAMA DE PROCESOS 
 
El diagrama de procesos muestra todo el manejo, inspección, 
operaciones, almacenaje y retrasos que ocurren con cada componente 
conforme se mueve en la planta. Se emplean símbolos convencionales 
para describir los pasos del proceso. Estos símbolos han sido aceptados 
por todas las organizaciones profesionales que realizan estudios de 




Simbología  Nombre  Descripción  
 Operación 
 
Cualquier actividad que dé como 
resultado un cambio físico o químico en 
algún producto  
Componente del mismo. Incluye el 
ensamble  




Cualquier comparación o verificación de 
características contra los estándares de 




Cualquier movimiento que no sea parte 




Cualquier periodo en el que el 
componente del 
producto esté esperando para alguna 




Mantener un producto o materia prima en 
el 










Cuando una operación y una inspección 
Ocurren en forma simultánea. 
 
Tabla 3.1: Simbología de Procesos 
 
 
El diagrama de flujo de procesos combina el diagrama de operaciones y 
el de proceso. El diagrama de operaciones utilizaba sólo un símbolo: el 
círculo, es decir, el símbolo de operación. El diagrama de flujo de 
procesos utiliza los cinco símbolos del diagrama de procesos. Otra 
diferencia es que los componentes comprados se tratan como si fueran 
manufacturados. No existe un formulario estándar para este diagrama. El 
diagrama de flujo de procesos es la más completa de todas las técnicas. 
Al terminar, el técnico sabrá más sobre la operación de la planta que 

















DESCRIPCIO DE LA ACTIVIDAD TIEMPO(MIN)DIST.(MT)
REALIZAR PEDIDO DE COMRA * 5 0
ENTREGAR PEDIDO DE COMPRA * 0,25 0
VERIFICAR PRESUPUESTO PARA COMPRA * 10 0
SALIR A COMPRAR * 30 3000
COMPRAR LA MATERIA PRIMA * 15 0
CARGAR LA MATERIA PRIMA A TRANSPORTE * 5 15
TRANSPORTAR  LA MATERIA PRIMA * 30 3000
DESCARGAR LA MATERIA PRIMA * 5 5
VERIFICAR EL PEDIDO DE COMPRA * 5 0
INSPECCIONDE CALIADA DE LA MATERIA * 2 0
UBICAR LA MATERIA PRIMA EN SU LUGAR * 5 5
SIMBOLO
OPERADOR: CRISTIAN PULUPA ANALISTA: CRISTIAN PULUPA
MARQUE EL METODO  Y TIPO APROPIADO
METODO : ACTUAL      PROPUESTO
TIPO: OBRERO          MATERIAL    MAQUINA
COMENTARIOS:
PAGINA: 1DE  1
UBICACIÓN:ÁREA DE ALMACENAMIENTO ACTIVIDAD
PROCESO:COMPRA DE MATERIALES Y ENTREGA DE PRODUCTOS
SUBPROCESO: COMPRAS Y ENTRE DE MATERIA PRIMA














DESCRIPCIO DE LA ACTIVIDAD TIEMPO(MIN)DIST.(MT)
REVISAR PEDIDO DE PRODUCCION * 5 0
CALCULAR CUANTO SE DEBE PESAR * 5 0
VERIFICAR MATERIA PRIMA DISPONIBLE * 1 0
PESAR ARINA * 5 0
PESAR MANTEQUILLA * 2 0
PESAR LEVADURA * 2 0
PESAR AZUCAR * 2 0
PESAR SAL * 2 0
CONTAR LOS HUEVOS A USARCE * 1 0
SIMBOLO
OPERADOR: CRISTIAN PULUPA ANALISTA: CRISTIAN PULUPA
MARQUE EL METODO  Y TIPO APROPIADO
METODO : ACTUAL      PROPUESTO
TIPO: OBRERO          MATERIAL    MAQUINA
COMENTARIOS:
PAGINA: 1DE  1
UBICACIÓN:ÁREA DE ALMACENAMIENTO ACTIVIDAD
PROCESO:PRODUCCION
SUBPROCESO: PESADO





3.14.3 DIAGRAMAS DE PROCESO ACTIVIDADA 3 
 
FECHA: 30/04/2012 DEMORA 
INSPECCION 
ALMACENAJE 
TIEMPO (MIN) 53.27 
DISTANCIA (MT) 0 
COSTO (UDS) 
DESCRIPCIO DE LA ACTIVIDAD TIEMPO (MIN) DIST. (MT) 
REVISAR QUE TODO LA MATERIA PRIA SEA  
LACORRECTA * 1 0 
LLEVAR LA MATERIA PRIMA AL AMASADOR * 0,5 0 
VERIFICAR QUE MAQUINA ESTE LIMPIA *  0 
PONER EN LA MAQUINA LOS INGREDIENTES * 0,5 0 
TAPAR LA AMASADORA * 0,1 0 
COLOCAR Y VERIFICAR QUE EL SEGURO DE LA  
AMASADORA ESTE BIEN UBICADA * * 0,5 0 
VERIFICAR QUE TODO ESTE CORRECTO *  0 
ENCERDER LA MAQUINA * 0,01 0 
AMASAR LOS INGREDIENTES * 10 0 
APAGAR LA MAQUINA *  0 
PASAR LA MASA A UNA CUBETA O TINA * 0,5 0 
DEJAR REPOSAR POR 40 MINUTOS * 40 0 
SIMBOLO 
OPERADOR: CRISTIAN PULUPA ANALISTA: CRISTIAN PULUPA 
MARQUE EL METODO  Y TIPO APROPIADO 
METODO: ACTUAL       PROPUESTO 
TIPO:  OBRERO           MATERIAL    MAQUINA 
COMENTARIOS: 
PAGINA: 1DE 1 
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DESCRIPCIO DE LA ACTIVIDAD TIEMPO(MIN)DIST.(MT)
ABRIR CUBETA CON MASA DE LEUDADO1 * 0,01 1
VERIFICAR QUE ESTE LEUDADO1 * 0,01 0
CORTAR MASA * 0,5 0
PASAR MASA A LA  MESA * 0,05 0
CORTAR PEDAZOS DE MASA DE LAMESA EN 
0,65-0,75GR * 3 0
VERIFICAR PESO DE LA MASA EN BALANZA * 0,01 0
BOLEAR LA MASA * 5 0
FORMAR LA MASA * 2 0
VERIFICAR EXISTENCIA DE LATAS * 0,01 0
VERIFICAR QUE LATAS ESTEN LIMPIAS * 0,01 0
ENGRASAR LATAS * 0,5 0
PONER EL  PAN EN LAS LATAS * 0,01 0
PONER LAS LATAS EN LADRILLERA * 0,01 1
DEJAR LEUDAR * 10 0




DESCRIPCION DE LA OPERACIÓN: VA DESDE EL FORMADO HASTA EL LEUDADO 2
SIMBOLO
OPERADOR: CRISTIAN PULUPA ANALISTA: CRISTIAN PULUPA
MARQUE EL METODO  Y TIPO APROPIADO
METODO : ACTUAL      PROPUESTO















DESCRIPCIO DE LA ACTIVIDAD TIEMPO(MIN)DIST.(MT)
VERIFICAR QUE EL PAN ESTE FRIO * 0,01 0
VERIFICAR ORDENES DE PEDIDO DE CLIENTE * 3 0
CONTAR EL PAN A ENTREGAR * 1 0
SELECCIONAR Y ENVASAR EL PAN POR CLIENTE* 5 0
LLEVAR LOS PEDIDOS A TRANSPORTE * 0,5 3
CARGAR EL PEDIDO A TRANSPORTE * 0,5 0
LLEVAR EL PEDIDO A CLIENTE DE COBERTURA * 5 1000
ENTREGAR PRODUCTOS  Y COBRAR * 2 0
ABRIR LOCAL PRINCIPAL * 1 0
ATENDER CLIENTE * 2 0
VENDER  EL PAN * 1 0
COBRAR POR EL PAN * 1 0
DAR VUELTO DE COMPRA * 1 0
SIMBOLO
OPERADOR: CRISTIAN PULUPA ANALISTA: CRISTIAN PULUPA
MARQUE EL METODO  Y TIPO APROPIADO
METODO : ACTUAL      PROPUESTO
TIPO: OBRERO          MATERIAL    MAQUINA
COMENTARIOS:
PAGINA: 1DE  1
UBICACIÓN:DISTRIBUCION ACTIVIDAD
PROCESO:DISTRIBUCION Y VENTA DEL PAN
SUBPROCESO: DISTRIBUCION Y VENTA DEL PAN
DESCRIPCION DE LA OPERACIÓN: VA DESDE LA ENTREGA DEL PAN EN PRODUCCION HASTA LA 




CAPITULO  IV 
ANALISIS Y EVALUACIÓN ECONÓMICA Y FINANCIERA 
 
4.1 PLAN DEL NEGOCIO 
4.1.1 PRODUCTO Y MERCADEO 
- PRODUCTO: Visión General  
- El pan de casa es el alimento de primera necesidad en la canasta familiar 
ecuatoriana básicamente para la hora del desayuno. 
- Las tortas y pastel se realizan por eventos especiales.  
 
4.1.2 EL CLIENTE 
Los potenciales clientes son: 
- Los hogares de la zona 
- Los estudiantes de primaria, secundaria y universitarios de la zona quien 
salen a primera hora a sus estudios. 
- Las amas de casa 
 
4.1.3EL MERCADO POTENCIAL 
- Las familias del barrio Oasis del  Sur. 




- Los estudiantes de la Escuela Antonio Nariño, John Bellers, 23 de Mayo, 
Marquesa de Solanda y Colegio Primicias de la cultura de Quito. 
- Las tiendas barriales de la zona y los alrededores 
4.2 COMPETITIVIDAD 
4.2.1 COMPETENCIA 
- En el barrio no existe panadería que se fomente en competencia. 
- Los carros repartidores de pan viene de un radio de 30km fuera a 
entregar  el producto. 
- Panadería  El Girón. 
 
4.2.2 ANÁLISIS COMPARATIVO 
 
Competidores Carro Repartidores Fortalezas 
Panadería Artesanal Ubicación Alejada  4 años de repartición 
de pan en las tiendas 
Panadería El Girón  Ubicación Alejada 2 años de repartición 
de pan en las tiendas 






4.2.3 ANALISIS DE LA COMPETITIVIDAD 
Empresa La competencia Nosotros 
Panadería 
Artesanal 
Ubicación  alejada Ubicación cercana 
Entrega solo a tiendas Distribución en cada 
hogar. 
Panadería 
El girón  
Ubicación  alejada Ubicación cercana 
Entrega solo a tiendas Distribución en cada 
hogar. 
Entrega irregular. Confianza de los cliente 
Tabla 4.3: Competitividad 
 
4.3 Plan de Marketing 
4.3.1 F.O.D.A. (Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas) 
Fortalezas Debilidades 
Personal con experiencia Empresa nueva 
Tecnología de punta Fidelidad a la tienda del barrio 
Orientados al servicio al cliente  
Buen sistema de distribución  
Producción  Con TOC  
Oportunidades Amenazas 





Falta de competencia de 
calidad 
La competencia puede bajar 
los precios de los productos de 
trigo. 
Requerimiento del mercado de 
nuevas alternativas con los 
sabores. 
Producimos y horneamos en el 
mismo lugar 
Tabla 4.4: FODA 
4.3.2 POLITICA DE PRODUCTO, POLITICA DE SERVICIO Y 
ATENCION AL CLIENTE 
- El pan estarán en mostradores de madera dentro de canasta de paja. 
- Se hará entrega a los hogares del barrio  a primera hora de la mañana y a 
las cuatro de la tarde y también a tiendas de barrio. 
4.3.3 POLITICA DE PRECIOS, PROMOCIONES Y DESCUENTOS. 
- El precio del pan será 12 ctvs. a los hogares y a 9ctvs a tiendas. 
- A las panaderías fuera del barrio se les entregara a 9ctvs cada pieza de 
pan. 










4.4 PLAN DE ACCIONES DE MARKETING 
Plan de acción de marketing anual en Dólares... 
Publicidad 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 Total 
Volantes 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 360 
Costo 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 180 
Letreros 6 6 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 62 
Costo 60 60 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 620 
Total Costo 75 75 65 65 65 65 65 65 65 65 65 65 800 
Tabla 4.5: Marketing 
4.4.1 PLAN DE VENTAS 
4.4.1.1ESTRATEGIA DE VENTAS 
- Ventas en el local de la panadería  
- Ventas en bicicleta a hogares y tiendas 
- Distribución de tiempos y manejo de barrido de repartición. 
4.4.1.2 LA FUERZA DE VENTAS O EQUIPO DE VENTAS 







4.4.1.3 CONDICIONES DE VENTA 
- Por la naturaleza del producto, las ventas son de contado en los hogares 
y se piensa tener consignación con las tiendas. 
4.5 PLAN DE VENTAS ANUAL 
Plan de ventas primer año 
Materiales Cantidad (Lb,un) Dolares 
harina 25 8.25 
huevos 10 1.5 
mantequilla 3 3 
personal*hora 13.3 13.3 
agua 0.1 0.1 
luz 0.1 0.1 
gas 0.25 0.25 
levadura 2 1 
azucar y sal 0.1 0.1 
aditivos 0.1 0.1 
volante 1 0.3 
letrero 1 1 
Subtotal de  Gatos 29 
Unidades de pan* hora 400 
Precio de pan 0.07 








en $ gasto ganancia 
Toal de Panes en 8 horas   3200 0.12 384 232 152 
Total de panes en 30 días   96000 0.12 11520 6960 4560 
total de panes en un año   1152000 0.12 138240 83520 54720 
 



































































































































4.6 TELENTO HUMANOS 
Es el equipo de trabajo quien será el encargado de  seleccionar al 
personal idóneo para las labores de Crispan. 















Figura 4.11: Organigrama De Talento Humano En CRISPAN 
GERENTE GENERAL 









J. DE RECURSOS H 
Y DE SEGURIDAD 
I. 
TODO EL PERSONAL 



























































1 500 500       500 
500 






TOTAL     2084         2431,2 
Tabla 4.9: Sueldos 
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4.7  PLAN DE INVERSIONES Y FINANCIAMIENTO 
4.7.1 PLAN DE INVERSIONES EN MAQUINARIA, EQUIPO, 
VEHÍCULOS 
Requerimiento de maquinaria y equipos, vehículos 
Cant. Descripción Marca Valor 
Total 
Vida Util Coficiente 
1 Horno   5000 8 12.50% 
1 Laminadora   1750 8 12.50% 
1 Amasadora   2000 8 12.50% 
20 Bandejas   10 8 12.50% 
1 Mesa   500 8 12.50% 
1 Balanza 
romana 
  60 1 12.50% 
1 Balanza de 
gramos 
  20 1 12.50% 
2 bicicletas   300 1 12.50% 
TOTAL MAQUINARIA Y 
VEHICULOS 
9.640     







4.7.2 PLAN DE INVERSIONES EN MUEBLES Y EQUIPO DE 
COMPUTACIÓN 
Requerimiento de muebles y equipo de computación 
Cant. Descripción Marca Valor 
Total 
Vida Util Coficiente 
1 Escritorio   1.000 10 10.00% 
3 Sillas   750 10 10.00% 
2 Mostrador   3.000 10 10.00% 
1 Casillero   700 10 10.00% 
1 Computadora   3.500 4 25.00% 
1 impresora   530 4 25.00% 
            
TOTAL MUEBLES Y 
COMPUTADORAS 
9.480     
Tabla 4.11: Material de Oficina 
4.8 PROGRAMA ANUAL DE PRODUCCION 
Propuesta de volúmenes anuales de producción de acuerdo al ciclo del 
producto 
Quintales de Harina  en 8 horas 2 
Quintales de Harina  al mes 60 
Quintales de Harina  al año 720 






4.9.1 INGRESOS DEL PROYECTO EN DOLARES 
Corresponde a los volúmenes de producción propuestos multiplicados por 
los precios de venta de la empresa. 
 
Concepto. Año1 Año2 Año3 Año4 Año5 
Pan 
redondo 
47.751 50.139 52.646 55.278 58.042 
Enrollado 31.834 33.426 35.097 36.852 38.695 
cachos 19.101 20.056 21.058 22.111 23.217 
TOTAL 
ANUAL 
98.686 103.620 108.802 114.242 119.954 










Costos Año1 Año2 Año3 Año4 Año5 
COSTOS DE FABRICACION           
Materias primas 15.000 15.000 15.000 15.000 15.000 
Sueldos y salarios 30.372 30.372 30.372 30.372 30.372 
Costos de mantenimiento 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 
Costos de repuestos 500 500 500 500 500 
Costos de energía 240 240 240 240 240 
Costo gas 90 90 90 90 90 
Comunicación           
Otros 200 200 200 200 200 
TOTAL COSTOS DE 
FABRICACION 
47.402 47.402 47.402 47.402 47.402 












V útil Coef. Dep. anual Val res 
5to AÑO 
Terrenos           
Construcciones 10000 40 2.50% 11.250 56.250 
Maquinaria 9.640 8 12.50% 10.845 54.225 
Herramientas 1000 4 25.00% 1.125 5.625 
Vehículos 300 3 13% 338 1.688 
Muebles y 
enseres 
500 10 10% 550 2.750 
Equipo de 
computación 
4.580 4 25% 5.725 28.625 
TOTAL 26.020     29.833   
Tabla 4.15: Depreciación de Maquinaria 
 
4.10 INGENIERIA DEL PROYECTO 
 
4.10.1 INVERSION EN ESTRUCTURAS. 
- Se hará una inversión de  15.000 dólares para la adecuación del local 




4.10.2  MANTENIMIENTO Y DEPRECIACIÓN 
- Se realizará la depreciación de acuerdo a las normas del código de 
comercio 
- El mantenimiento debe realizarse todas las semanas 
 
4.10.3 DISTRIBUCION 
- La sección de amasado y horneado estará ubicada en la parte posterior 
del local. 
- En la parte anterior del local, será para el expendio directo del producto 
 
4.10.4 LOCALIZACION DE LA EMPRESA. 
- Calle E  S39-71y avenida Oswaldo Hurtado 
- Plano de Ubicación 
 




4.11 PLAN DE NEGOCIO 
 
4.11.1  OPORTUNIDAD 
 
- Crecimiento de la demanda 
- falta de competencia de calidad 
- Requerimiento del mercado de nuevas alternativas con  de expendio del 
producto. 
4.11.2 RIESGO 
- Aparición de nuevos competidores 
- La competencia puede bajar los precios. 
- Falta de materia prima 
- Conflictos sociales 
- Maquinaria única 
- Calidad del producto 
- Entrega puntual a los hogares 
- Promociones en el vendaje 




4.11.3 PUNTOS FUERTES 
- Personal con experiencia 
- Tecnología de punta 
- Orientados al servicio al cliente 
- Buen sistema de distribución 
- Novedoso sistema de venta abundante. 
- Producción con TOC 
 
4.11.4 RENTABILIDAD 




- Al ser un producto de primera necesidad, elaborado con las mejores 
normas de calidad e higiene harán que los consumidores prefieran 
nuestro producto. 








CAPITULO  VI 
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 
 
5.1. Conclusiones del diseño de la Panificadora. 
 El  diseño e implementación de una panificadora industrial en un 
sector en crecimiento es muy fructífero siempre y cuando se  tenga  
todas las herramientas posible. 
 Para crearse una pequeña industria se necesita tres cosas 
fundamentales: 
o Las ganas de realizar su negocio  propio 
o Conocer del negocio  
o Tener una fuente económica para empezar 
 En una panadería se debe tener en cuenta los detalles de 
seguridad especialmente en los riesgos físicos, ergonómicos y 
químicos. 
 Se debe realizar un mapa de riesgos y recursos humanos el cual 
debe ser transmitido  al personal  y hacer entender cuál es el 
significado de cada  color, grafico, su uso y en que  ayudara al 
personal en caso de un siniestro especialmente en un incendio. 
 Se debe conocer bien la maquinaria usarse. 
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5.2  Conclusiones de  Procesos 
 Se debe determinar de manera más detallada la norma 
Iso900:2000 para la inclusión en la panificadora. 
 El tiempo de proceso de leudamiento deberá ser reducido con la 
adquisición de una leudadora. 
 El movimiento de cambio de latas en el horno en su cocción quita 
tiempo al operador 
 
5.3 Conclusiones de Análisis Y Evaluación Económica Y Financiera 
 
 El costo de la materia prima deberá reducirse cuando se compre al 
proveedor original de los productos. 
5.4  Recomendaciones. 
 
 Se recomienda  indicar el plan de evacuación en caso de un 
siniestro en la planta a los operadores y vecinos aledaños. 
 Se recomienda realizar un plan de contingencia. 
 Se recomienda realizar un sistema de gestión de calidad 
 Se recomienda usar todos los utensilios adecuadamente en la 
implantación. 
 Se recomienda realizar un diseño de logística con mapas del INEC 
en la implementación. 
 Se recomienda usar la ropa adecuad para su trabajo 
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 Manual de seguridad de Industrial Y ocupacional de Danec.S.A 
 Manual de seguridad de Industrial y Ocupacional de Laboratorios 
Lemon. 
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 No fue la suerte (Eliyahu M. Goldrat) 
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 Panadería Básica.- Instituto culinario Universidad Sanfrancisco De 
Quito. 
 ParquinJ.R.Diseño de Matrices 
 Programa de control de alérgenos.- AIB INTERNATIONAL 
 Buenas Prácticas de Manufactura.- Fundación Padre José 
Kentenich 
 PEARSON, Materiales y procesos de Manufactura para ingenieros. 
Prentice Hall, México 1999. 
 Introducción al estudio del trabajo, oficina internacional del trabajo 
Ginebra, Ginebra 1980 
 
